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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drahtfordervorrich- 
tung gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein 
Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 21, 
welche derSU-A-837661 zu entnehmen sind. 
[0002] Bei den aus dem Stand derTechnikbekannten 
Systemen sind unterschiedliche Drahtfordervorrichtun- 
gen bzw. Antriebe eingesetzt, welche beispielsweise ho- 
hem Schiupf und VerschleiB unteriiegen und des weite- 
ren groBe Abmessungen aufweisen und auBerdem den 
SchweiBdraht verformen. Diese Drahtfordervorrichtun- 
gen k6nnen nur erschwert in HandschweiBbrennern ein- 
gebaut werden, da aufgrund der doch groBen Abmes- 
sungen derHandschweiBbrennerdannauchrelativgroB 
ausgefOhrt werden musste. Dadurch wurde die Fuhrung 
und Handhabung des HandschweiBbrenners fur den Be- 
nutzer erschwert und wesentlich umst&ndlicher. Somit 
1st es erforderiich, die Drahtfordervorrichtung auBerhalb 
des HandschweiBbrenners anzuordnen, wodurch Je- 
doch die Vorteile einer Drahtforderung mogiichst nahe 
am Ort der SchweiBung verloren geht. 
[0003] Es sind auch Drahtfdrdervorrichtungen, insbe- 
sondere Planetarantriebe, bekannt, welche zwar kom- 
pakter ausgefuhrt sind, jedoch sehr hohen Drehzahlen 
unteriiegen, wodurch beispielsweise bei einer Drahtfor* 
derrichtungsumkehr das Abbremsen des Motors sehr 
lange dauert und somit ein sehr groBer Nachlauf zustan- 
de kommt, wodurch diese sehrtrage sind. Somit 1st zwar 
ein Einbau dieser Drahtfordervorrichtungen in einem 
HandschweiBbrenner moglich, jedoch 1st eine reversie- 
rende Drahtforderung praktisch nicht anwendbar. AuBer- 
dem ist bei dem Planetarantrieb nachteilig, dass fur un- 
terschiedlichen SchweiBdrahtdurchmesser ein Wechsel 
des Transportelementes, des gesamten Antriebes oder 
derF6rderrollen erforderiich ist, wobei der Forderrollen- 
wechsel alierdings aufgrund kleiner Druckelemente, bei- 
spielsweise Druckfedern, sehr umstandlich ist. 
[0004] Die SU 1 088 898 A zeigt eine Vorrichtung zum 
Fordem eines SchweiBdrahtes, bei der kugelformige 
Transportelemente auf den zu fordernden Draht ge- 
druckt werden. Die Transportelemente werden durchdie 
Drehung einer Spiraifeder in Langsrichtung bewegt, wo- 
durch sich der SchweiBdraht ebenso in Langsrichtung 
fortbewegt. Ober eine FOhrungsbahn im GehSuse der 
Vorrichtung werden die Transportkugeln wieder zuruck- 
bewegt. Die Dimensionen der Vorrichtung sind auf einem 
bestimmten Drahtdurchmesserabgestimmt, weshalb ei- 
ne Anpassung an SchweiBdrahte mit verschiedenen 
Durchmessern nicht bzw. nur mit hohem Aufwand mog- 
lich ist 

[0005] Die SU 1 082 577 A zeigt eine Vorrichtung zum 
Fordem eines SchweiBdrahtes bei der in rotierenden 
Hulsen verlaufende Kugeln zum Transport des 
SchweiBdrahtes verwendet werden. Auch bei dieser 
Konstruktion ist die Forderung von SchweiBdrahten nur 
mit einem bestimmten Drahtdurchmesser moglich. 
[0006] Die SU 846 160 B zeigt eine weitere Variante 



einer Drahtfordervorrichtung bei derfiexible Elemente in 
Rotation versetzt werden und durch Druck auf den 
SchweiBdraht diesen in die gewunschte Richtung for- 
dem. Die Konstruktion zeichnet sich durch besonders 

5 geringe Anpresskraft aus, wodurch auch weiche 
SchweiBdrahte, beispielsweise aus Aluminium, optimal 
gefordert werden k6nnen. Aufgrund des geringen An- 
pressdruckes ist jedoch ein groBer Schiupf bedingt. 
[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 

io steht daher in der Schaffung einer Drahtfordervorrich- 
tung, welche eine kleine und kompakte Bauweise auf- 
weist, gleichzeitig einen geringen VerschleiB und somit 
geringe Wartung und geringe Kosten aufweist. Eine wei- 
tere Aufgabe liegt darin, eine reversierende Bewegung 

15 mit mdglichst raschen Reaktionszeiten zu realisieren. 
[0008] Eine Aufgabe der Erfindung besteht auch darin, 
eine automatische Anpassung an unterschiedliche 
SchweiBdrahte bzw, SchweiBdrahtdurchmesser zu er- 
zielen. 

20 [0009] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in 
der Schaffung eines oben genannten Verfahrens zum 
F6rdern eines SchweiBdrahtes, welches koistengdnstig 
durchfuhrbar ist und reversierende Bewegungen mit 
mogiichst raschen Reaktionszeiten und eine automati- 

25 sche Anpassung an unterschiedliche SchweiBdrahte 
bzw. SchweiBdrahtdurchmesser zulasst. 
[0010] Die erfindungsgemaBen Aufgaben werden 
durch eine Drahtfordervorrichtung gemap Anspruch 1 
gelost Der Vorteil liegt darin, dass bei der erfindungsge- 

30 maBen Drahtfordervorrichtung die Transportelemente, 
insbesondere Kugeln, In dem Element bzw. Kafig ahniich 
einem Kugellager gefuhrt werden, wodurch die Reibung 
erhebiich verringert wlrd, da die Kontaktflache einer Ku- 
gel wesentlich geringer ist als bei anderen, herkommli- 

35 chen Systemen bzw. Formen. Das Element zur Fuhrung 
des SchweiBdrahtes kann den SchweiBdraht gleichzeitig 
antreiben oder lediglich fuhren. Zur Anpassung der 
Drahtfordervorrichtung an SchweiBdrahte mit verschie- 
denem Durchmesser ist zumindest ein Element entspre- 

40 chend verschiebbar angeordnet Dabei kann dieses Ele- 
ment ein den Schweidraht antrelbendes oder lediglich 
den SchweiBdraht f Qhrendes Element sein. Somit mus- 
sen fur unterschiedliche SchweiBdrahtmaterialien sowie 
SchweiBdrahtdurchmesser keine fur die SchweiBdraht- 
es forderung notwendigen Bauteile gewechselt werden. So- 
mit kann eine automatische Anpassung an verschieden- 
ste SchweiBdrahte durchgefQhrt und immer ein gleich- 
bleibender Anpressdruck von den Transportelementen 
auf den SchweiBdraht ausgeubt werden. Des weiteren 

so zeichnet sich die Drahtfordervorrichtung uber besonders 
rasche Reaktion aus, dabei einer Richtungsumkehrwe- 
nig bis gar kein Nachlauf der im Element bzw. Kafig ein- 
gesetzten Transportelemente stattfindet. Hierdurch wird 
der Nachlauf sowie die Reaktionszeit fur die F6rderrich- 

55 tungsumkehr lediglich durch den mit der Drahtfordervor- 
richtung gekoppelten Elektromotor beeinflusst. Ein wei- 
terer Vorteil besteht darin, dass eine sehr einfache An- 
kopplung an den Antrieb bzw. Motor gebildet werden 
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kann. 

[0011] Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 2, ist 
zumindestein Element in einemGrundkorperverschieb- 
bar angeordnet Dies stellt eine einfache Realisierung 
derverschiebbaren Anordnung des Elements dar. 
[001 2] Durch eine Ausgestaltung gemaB den Ansprii- 
chen 3 und 4 kdnnen die Elemente urn den SchweiBdraht 
herum und somit die Elemente zu dem SchweiGdraht 
bin, also entlang des SchweiBdrahtumfangs, angeordnet 
werden, weshalb diese dadurch optimal auf den 
SchweiBdraht driicken, bzw. einwirken. Durch diese An- 
ordnungen k6nnens mehrere Druckpunkte am 
SchweiBdraht gebildet werden, so dass ein sicherer 
Transport gewahrleistet ist. Wirken mehrere Transport- 
elemente eines Elementes auf den SchweiBdraht ein, so 
steigt die Anzahl der Druckpunkte proportional zur An- 
zahl der Elemente, 

[0013] Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 5 
konnen die Abmessungen der erfindungsgemaGen 
Drahtf&rdervorrichtung wesentlich verringert und somit 
eine kleine und kompakte Bauweise erreicht werden. 
Gleichzeitig wird ein sehr einfaches und kostengOnstiges 
Antriebsmittef fQr die Transportelemente geschaffen. 
[0014] Von Vorteii ist aber auch eine Ausgestaltung 
nach Anspruch 6, da dadurch nurgeringe.beispielsweise 
durch Kanten und/oder Druckflachen verursachte Rei- 
bunsverluste entstehen. 

[0015] Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 7 
kann eine einfache Positionierung der einzelnen Teile 
zueinander erreicht werden. 

[001 6] Eine Ausgestaltung nach den AnsprQchen 8 bis 
1 1 hat den Vorteii, dass dadurch die AntriebshDIse dreh- 
baramGrundkdrpergelagert ist und somit eine einfache 
Lagerung mit geringem Platzbedarf geschaffen werden 
kann. Damit ist es auch moglich, dass beispieisweise ein 
Kugellager im Bereich des Fortsatzes eingesetzt werden 
kann, wodurch die Reibungsverluste wesentlich redu- 
ziert werden. 

[0017] Eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 ist von 
Vorteii, da dadurch ein einfacher, aus dem Stand der 
Technik bekannter Antrieb bzw. Motor eingesetzt wird. 
[0018] Durch die Merkmale gemaB den Anspruchen 
13 bis 15 kann ein einfacher und kompakter Aufbau der 
Drahtf6rdervorrichtung geschaffen werden. 
[0019] Durch die Ausgestaltung nach Anspruch 16 
kann eine einfache Einstellung auf verschiedene 
SchweiBdrahte, insbesondere Materialmen und Dicke des 
SchweiGdrahtes, vorgenommen werden. 
[0020] Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach An- 
spruch 17 von Vorteii, da dadurch eine einfache FGhrung 
fQr das Element bzw. den Kafig mit den darin angeord- 
neten Transportelementen geschaffen wird, so dass die- 
ses in Langsrichtung verschoben wird und somit eine 
automatische Einstellung auf die unterschiedlichen 
SchweiBdrahte sowie SchweiBdrahtdicken moglich ist. 
[0021] Eine Ausgestaltung nach Anspruch 18 ist von 
Vorteii, da dadurch eine einfache und kostengunstige 
Ausbildung desTransportelementes eingesetzt wird und 



somit eine reibungslose Forderung des Transportele- 
mentes ermoglicht ist. 

[0022] Von Vorteii ist aber auch eine Ausgestaltung 
nach Anspruch 1 9, da dadurch eine kleine und kompakte 
5 Bauweise der Drahtfordervorrichtung erreicht ist und so- 
mit ein Einsatz in einem Hand-schweiGbrenner moglich 
ist. 

[0023] Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach An- 
spruch 20 von Vorteii, da dadurch die Drahtfdrdervorrich- 
10 tung an den strategisch wichtigsten Punkten fur die 
Drahtforderung in einer SchweiBanlage integriert werden 
kann, ohne dabei die BaugroGe der SchweiGanlage we- 
sentlich zu beeinflussen. 

[0024] Gelost wird die erfindungsgemaBe Aufgabe 
15 auch durch ein Verfahren der oben angegebenen Art ge- 

maG den Anspruchen 21 bis 40, wobei die sich daraus 

ergebenden Vorteile aus der Beschreibung bzw. aus den 

zuvor beschriebenen Ansprtichen 1 bis 20 entnommen 

werden konnen. 
*o [0025] Die vorliegende Erfindung wird anhand der bei- 

gefQgten Zeichnungen nahererlautert. 

[0026] Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines 
25 SchweiGgerates; 

Fig. 2 und Fig. 3 eine perspektivische schematische 
Darstellung eines erfindungsgemaGen Elements zur 
FGhrung des SchweiBdrahtes; 

30 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Halbschale 
des Elements; 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Halbschale gemaG Fig. 
35 4 mit eingezeichneten Transportelementen; 

Fig. 6 eine Sen nittdarstel lung entlang der Schnittllnie 
VI - VI in Fig. 5; 

40 Fig. 7 eine perspektivische schematische Darstel- 
lung eines Elements ohne Transportelemente; 

Fig. 8 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie 
VIII -Vlll in Fig. 5; 

45 

Fig. 9 eine Ansicht der Halbschale mit Transportele- 
menten mit veranderter FOhrungsbahn; 

Fig. 10 eine perspektivische schematische Darstel- 
50 lung eines GrundkSrpers der erfindungsgemaGen 
Vorrichtung; 

Fig. 1 1 eine zweidimensionale schematische Dar- 
stellung des Grundkorpers; 

55 

Fig, 12 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 
linie XII -XII in Fig. 11; 
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Fig. 13 eine Draufsicht auf den Grundk6rper gemaB 
Fig. 10; 

Fig. 14 eine perspektivische schematische Darstel- 
lung eines Antriebsmittels; 5 

Fig. 15 eine schematische Darsteliungdes Antriebs- 
mittels; 

Fig. 16 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- « 
Iinie XVI -XVI in Fig. 15; 

Fig. 17 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 
Iinie XVII -XVII in Fig. 15; 

15 

Fig. 18 ein Ausschnitt des Gewindes des Antriebs- 
mittels; 

Fig. 19 eine schematische Darstellung der zusam- 
mengebauten Drahtfordervorrichtung; 20 

Fig. 20 eine Draufsicht auf die Drahtfordervorrich- 
tung; 

Fig. 21 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 25 
Iinie XXI -XXI In Fig. 19; 

Fig. 22 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 
Iinie XXI - XXI in Fig. 19, mit einem gegenOber Fig. 
21 ge&nderten, grOBeren SchwelBdrahtdurchmes- so 
ser; 

Fig. 23 eine Draufsicht auf die DrahtfSrdervorrich- 
tung gemaB Fig. 22; 

35 

Fig. 24 eine perspektivische, schematische Explosi- 
onsdarstellung einer welteren Ausfuhrungsform der 
Drahtfordervorrichtung; 

Fig. 25 eine perspektivische, schematische Darstel- *<> 
lung der Drahtfordervorrichtung im zusammenge- 
bauten Zustand; 

Fig. 26 eine zweidimensionale schematische Dar- 
stellung der Drahtfordervorrichtung mit einem An- ^ 
trieb; 

Fig. 27 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 
Iinie XXVII - XXVII In Rg. 26; 

50 

Fig. 28 eine schematische Darstellung einer An- 
triebsscheibe; 

Fig. 29 eine schematische teilweise geschnittene 
Darstellung einer welteren Ausfuhrungsform einer 55 
Drahtfordervorrichtung; 

Fig. 30 eine Schnittdarstellung entlang der Schnitt- 



Iinie XXX - XXX in Fig. 29; 

Fig.31 eine schematische Darstellung einer welteren 
Ausfuhrungsvariante der Drahtfordervorrichtung; 

Fig. 32 eine weitere AusfQhrungsvariante der Draht- 
fordervorrichtung in teilweise geschnittener Darstel- 
lung; 

Fig. 33 die Drahtf6rdervorrichtung im zusammenge- 
bauten und ungeschnittenen Zustand; 

Fig. 34 eine weitere Ausfuhrungsvariante der Draht- 
fordervorrichtung in teilweise geschnittener Darstel- 
lung; 

Fig. 35 die Drahtfordervorrichtung im zusammenge- 
bauten und ungeschnittenen Zustand; 

Fig. 36 ein Schnittbild der Drahtfordervorrichtung ge- 
maB Fig. 37 entlang derSchnittlinie XXXVI -XXXVI; 

Fig. 37 ein Schnittbild der Drahtfordervorrichtung ge- 
maB Rg. 36 entlang der Schnittlinie XXXVII - XXXVII; 

Fig, 38 eine schematische Darstellung der Drahtfor- 
dervorrichtung mit seitlich bzw. unterhalb zur Draht- 
fordervorrichtung angeordnetem Antrieb; 

Fig. 39 eine weitere schematische Darstellung der 
Drahtfordervorrichtung mit seitlich bzw. unterhalb 
zur Drahtfdrdervorrichtung angeordnetem Antrieb; 

Fig. 40 einen Ausschnitt der erfindungsgemSBen 
Drahtfordervorrichtung, wobeizweiElemente auf ei- 
nen Flachdrahteinwirken; 

Fig. 41 einen weiteren Ausschnitt mit vier auf einen 
Flachdraht einwirkenden Elementen; 

Fig. 42 einen weiteren Ausschnitt mit drei auf einen 
dreieckigen SchweiBdraht einwirkenden Elemen- 
ten; und 

Fig. 43 eine schematische Darstellung eines Ele- 
mentes mit einem langlich-ovalem Transportele- 
ment. 

[0027] in Fig. 1 ist ein SchweiBger§t 1 bzw. eine 
SchweiBanlage fur verschiedenste Prozesse bzw. Ver- 
fahren, wie z.B. MIG/MAG-SchweiBen bzw. WIG/TIG- 
SchweiBen oder Elektroden-SchweiBverfahren, Doppel- 
draht/Tandem-SchweiBverf ahren, Plasma- oder LOtver- 
fahren usw., gezeigt. 

[0028] Das SchweiBgerat 1 umfasst eine Stromquelle 
2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 
und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrich- 
tung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Umschalt- 
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glied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steu- 
erventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fQr ein Gas 8, Insbesondere ein Schutzgas, wie 
beispielsweise C0 2 , Helium oder Argon und dgl., zwi- 
schen einem Gasspeicher 9 und einem SchweilBbrenner 
1 0 bzw, einem Brenner angeordnet ist. 
[0029] Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch 
ein Drahtvorschubgerat 11, welches fur das MIG/MAG- 
SchweiBen Oblich ist, angesteuert werden, wobei uber 
eine Versorgungsleitung 1 2 ein Zusatzwerkstoff bzw. ein 
SchweiBdraht 13 von einer Vorratstrommel 14 bzw. einer 
Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zu- 
gefOhrt wird. Selbstverst&ndlich ist es mSgllch, dass das 
Drahtvorschubgerat 1 1 , wie es aus dem Stand derTech- 
nik bekannt ist, im SchweiBgerat 1, insbesondere im 
Grundgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, als Zusatzgerat ausgebildet ist. 
[0030] Es ist auch m5glich, dass das Drahtvorschub- 
gerat 1 1 den SchweiBdraht 1 3 bzw. den Zusatzwerkstoff 
auBerhalb des SchweiBbrenners 1 0 an die Prozessstelle 
zufuhrt, wobei hierzu im SchweiBbrenner 10 bevorzugt 
eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, wie 
dies beim WIG/TIG-SchweiBen ublich ist. 
[0031] Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 
15, insbesondere eines Arbeltslichtbogens, zwischen 
der Elektrode und einem Werkstuck 16 wird Qber eine 
SchweiBleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 
2 dem Brenner 10, insbesondere der Elektrode, zuge- 
fuhrt, wobei das zu verschweiBende WerkstQck 16, wel- 
ches aus mehreren Teilen gebildet ist, Qber eine weitere 
SchweiBleitung 18 ebenfaiis mit dem SchweiBgerat 1, 
insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und 
somit uber den Lichtbogen 15 bzw. den gebiideten Plas- 
mastrahl fQr einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut 
werden kann, 

[0032] Zum KQhlen des SchweiBbrenners 10 kann 
Ober einen Kuhlkreislauf 1 9 der SchweiBbrenner 1 0 unter 
Zwischenschaltung eines Stromungsw&chters 20 mit ei- 
nem Flussigkeitsbehaiter, insbesondere einem Wasser- 
behalter 21 , verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kuhlkreislauf 
19, insbesondere eine fQr die im Wasserbehalter 21 an- 
geordnete FIQssigkeit verwendete Flussigkeitspumpe, 
gestartet wird und somit eine Kuhlung des SchweiBbren- 
ners 10 bewirkt werden kann. 
[0033] Das SchweiBgerat 1 weist des weiteren eine 
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, Qberweiche 
die unterschiedlichsten SchweiBparameter, Betriebsar- 
ten oder SchweiBprogramme des SchweiBge rates 1 ein- 
gestellt bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden 
die Ober die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 ein- 
gestellten SchweiBparameter, Betriebsarten oder 
SchweiBprogramme an die Steuervorrichtung 4 weiter- 
geleitet und von dieser werden anschlieBend die einzei- 
nen Komponenten der SchweiBanlage bzw. des 
SchweiBgerates 1 angesteuert bzw. entsprechendeSoll- 
werte fur die Regelung oder Steuerung vorgegeben. 
[0034] Des weiteren ist in dem dargestellten Ausfuh- 



rungsbeispiel der SchweiBbrenner 1 0 uber ein Schlauch- 
paket 23 mit dem SchweiBgerat 1 bzw. der SchweiBan- 
lage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind die ein- 
zelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum 
5 SchweiBbrenner 1 0 angeordnet. Das Schlauchpaket 23 
wird Qber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem 
SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die einzelnen 
Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 
takten des SchweiBgerates 1 Qber Anschlussbuchsen 
10 bzw. Steckverbindungen verbunden sind. Damit eine 
entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 
gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 23 uber eine 
Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, 
insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiBge- 
is rates 1, verbunden. Selbstverstandlich ist es mogiich, 
dass die Kupplungsvorrichtung 24 auch fQr die Verbin- 
dungam SchweiBgerat 1 eingesetzt werden kann. 
[0035] Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die un- 
terschiedlichen SchweiBverfahren bzw. SchweiBgerate 
20 1, wie beispielsweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Ge- 
rate oder Plasmagerate nicht alle zuvorbenannten Kom- 
ponenten verwendet bzw. eingesetzt werden mussen. 
Hierzu ist es beispielsweise mogiich, dass der 
SchweiBbrenner 1 0 als iuftgekuhlter SchweiBbrenner 1 0 
25 ausgefUhrt werden kann. 

[0036] In den Fig. 2 bis 43 sind verschiedene Ausfuh- 
rungsformen von Drahtf6rdervorrichtungen 27 zum 
Transport von einem SchweiBdraht 13 dargestellt Die 
Drahtfordervorrichtung 27 fordert beispielsweise den 
30 SchweiBdraht 13 von einem Drahtvorrat, insbesondere 
der Vorratstrommel 14, zu einer Verbraucherstelle, ins- 
besondere den SchweiBbrenner 10. 
[0037] Beispielsweise kann die Drahtfordervorrich- 
tung 27 im SchweiBgerat 1 oder im SchweiBbrenner 10 
35 oder als externe Antriebseinheit eingesetzt werden. 
Auch ist es mogiich, dass in einer SchweiBanlage meh- 
rere derartige Drahtfordervorrichtungen 27 gleichzeitig 
eingesetzt werden oder mit anderen Aufbauten von 
Drahtfordervorrichtungen kombiniert werden. 
40 [0038] Speziell ist in den Fig. 2 bis 9 ein Element 28, 
insbesondere ein Kafig, der Drahtfordervorrichtung 27 
dargestellt. Das Element 28 ist in einem Grundkorper 29 
(s. Fig. 10-13 und Fig. 19-27) bevorzugt verschiebbar, 
insbesondere langs- und/oder hohenverschiebbar ange- 
45 ordnet. 

[0039] Das Element 28 ist dabei beispielsweise aus 
zwei Halbschalen 30 gebildet, welche Qber zumindest 
einen Passstift31 zueinanderpositioniertsind, wie in Fig. 
4 ersichtllch. Seibstverstandlich ist es mdglich, die bei- 

50 den Halbschalen 30 auch in einer anderen Art und Weise 
zueinander zu positionieren. Beispielsweise ist es mog- 
iich, die beiden Halbschalen 30 Qber eine Schraubver- 
bindung miteinander zu verbinden, wobei fQr die exakte 
Positionierung zusatziich zumindest ein Passstift 31 ein- 

55 setzbar ist. In die Halbschale 30 ist eine umlaufende FOh- 
rungsbahn 32 eingearbeitet, in welcher Transported- 
mente 33 angeordnet sind. Dabei sind die Transportele- 
mente 33 in Form von Kugel n ausgebildet. Diese konnen 



5 



9 



EP 1 708 843 B1 



10 



aber auch in anderen Ausf uhrungen bzw. Konturen aus- 
gebilcfet sein. Grunds&zlich ist zu erwahnen, dass die 
FQhrungsbahn 32 dabel so ausgebildet ist, dass auf einer 
dem SchweiBdraht 13 zugewandten Seite 34 des Ele- 
ments 28 zumindest ein Transportelement 33 teilweise 
aus dem Element 28 herausragt und auf den 
SchweiBdraht 13 einwirkt, wie dies in Fig. 6 ersichtlich 
ist, wobel der SchweilBdraht 13 strichliert eingezeichnet 
ist. Die Kontur der FQhrungsbahn 32 ist bevorzugt der 
Kontur bzw. der Form der Transportelemente 33 ange- 
passt. Das Transportelement 33, insbesondere die Ku- 
gel, ragt nur geringfugig aus dem Element 28 heraus und 
driickt bei zusammengebauter Drahtf6rdervorrichtung 
27 auf den SchweiBdraht 13. Wesentlich isthierbel, dass 
die FQhrungsbahn 32 derail ausgebildet ist, dass bei zu- 
sammengebauten Halbschalen 30 eine Nut bzw. Off- 
nung 32a, wie aus Fig. 7 ersichtlich, gebildet ist, durch 
welche die Transportelemente 33 aus dem Inneren der 
FQhrungsbahn 32 herausragen kfcnnen. Somit ist das 
Transportelement 33 gegen Herausfailen geschutzt und 
ragt aber trotzdem aus reichend aus dem Element 28 her- 
aus, urn mlt dem SchweiBdraht 13 in Wirkverbindung zu 
stehen. 

[0040] Auf einer dem SchweiBdraht 1 3 gegenuberiie- 
genden Seite 35 des Elements 28 ist die FQhrungsbahn 
32 so ausgebildet, dass das Transportelement 33 eben- 
falls teilweise aus dem Element 28 herausragt und bei- 
spielsweise in ein Gewinde 36 eines Antriebsmittels 37 
eingreift, wobei diese Anordnung bzw. Funktion in den 
nachfolgenden Fig. 19 bis 23 ersichtlich und beschrieben 
ist. Das Transportelement 33 ragt auf dieser Seite 35 fast 
bis zum Mittelpunkt des Transportelementes 33 heraus, 
damit das Transportelement 33 ausreichend in das Ge- 
winde 36 des Antriebsmittels 37 eingreifen kann, jedoch 
ein Herausfailen verhindert wird. Hierbei wird wiederum 
bei zusammengebauten Halbschalen 30 und nicht ein- 
gesetzten Transportelementen 33 eine Nut bzw. Off nung 
32b gebildet. Zumindest ein Transportelement 33 muss 
in das Gewinde 36 des Antriebsmittels 37 eingreifen. 
Durch Drehung des Antriebsmittels 37 wird das jeweilige 
in das Gewinde 36 eingreifende Transportelement 33 in 
der umlaufenden FQhrungsbahn 32 des Elements 28 
bzw. der Halbschalen 30 gefordert. Somlt wird aufgrund 
der Drehung des Gewindes 36 eine Verschiebung des 
eingreifenden Transportelementes 33 bewirkt, wodurch 
die weiteren Transportelemente 33 ebenfalls verscho- 
ben werden. Vorteifhafterweise greifen mehrere Trans- 
portelemente 33 gleichzeitig in das Gewinde 36 ein, wo- 
durch eine sicherere Verschiebung der Transportele- 
mente 33 entlang der FQhrungsbahn 32 erreicht wird. Bei 
einem derartigen Aufbau, bei dem mehrere Transport- 
elemente 33 gleichzeitig auf den SchweiBdraht 13 ein- 
wirken, wird in vorteilhafter Welse erreicht, dass mehrere 
Druckpunkte am SchweiBdraht 13 gebildet werden, so 
dass eine sichere Forderungdes SchweiBdrahtes 13ge- 
wahrleistet ist. 

[0041] Weiters ist In die Halbschale 30 des Elements 
28 eine Fuhrungsnut 38 eingearbertet, uber welche das 



Element 28 bzw. die Halbschalen 30 auf dem Grundkor- 
per29positioniertbzw. gefuhrt werden. In die Fuhrungs- 
nut 38 greift zumindest ein Fuhrungszapfen 50 des 
Grundkorpers 29 ein, so dass das Element 28 entlang 

5 einersich entlang der Fuhrungsnut 38 erstreckendenMit- 
telachse 39 verschoben werden kann(s. Fig. 19 bis 23). 
[0042] Fig. 9 zeigt eine andere Ausgestaltung der 
Halbschalen 30 des Elementes 28, bei welcher die FQh- 
rungsbahn 32 im Bereich der Wirkverbindung mit dem 

10 SchweiBdraht 1 3 und/oder mlt dem Gewinde 36 so ver- 
andert wurde, dass die Transportelemente 33 nur Qber 
eine geringe L&nge aus dem Element 28, bzw. den Halb- 
schalen 30 herausragen. SelbstverstSndllch sind auch 
andere Ausbiidungen der FQhrungsbahn 32 moglich. 

15 Beispielsweise ist eine wellenfSrmige Ausbildung m&g- 
lich, wodurch die Transportelemente 33 mit dem 
SchweiBdraht 1 3 und/oder dem Gewinde 36 in bestimm- 
ten Abstanden in Wirkverbindung bzw. in Verbindung 
stehen. 

20 [0043] Der Aufbau des Grundkorpers 29 wird nunmehr 
in den Fig. 10 bis 13 genauer dargestellt und beschrie- 
ben. Der Grundkorper 29 ist beispielsweise aus einem 
eintelligen Korper 40 gebildet, welcher einen konischen 
Mittelteil 41 und an der konisch verjungten Seite einen 

25 bevorzugt zylindrischen Fortsatz 42 sowie an der gegen- 
uberliegenden Seite des Fortsatzes 42 einen Positionier- 
flansch 45 aufweist. Der Fortsatz 42 ist dabei im Inneren 
einer AntriebshQIse 43 bevorzugt Qber eine Lageranord- 
nung 44 gelagert, wie aus den Fig. 19 bis 23 ersichtlich 

30 ist. Der Positionierflansch 45 hingegen ist bevorzugt 
rechteckig ausgebildet. Dieser Positionierflansch 45 ist 
mit einem Halteelement 46 drehf est verbunden. Das Hal- 
teelement 46 kann dabei beispielsweise durch einen Ge- 
h§useteil bzw. ein Befestigungselement eines Ger&tes, 

35 insbesondere des SchweiBger&tes 1 oder des 
SchweiBbrenners 10, gebildet sein, so dass die Draht- 
fordervorrichtung 27 beim Einbau entsprechend befe- 
stigt werden kann. Dies ist beispielsweise in Fig. 21 sche- 
matisch dargestellt, wobei die DrahtfSrdervorrichtung 27 

40 in einem SchweiBbrennergehSuse 1 0a eingebaut ist. 
[0044] Weiters weist der Mittelteil 41 des Grundkdr- 
pers29 eine Fuhrungsnut 48 zur Auf nahme des Elemen- 
tes 28 auf, wobei bei Anwendung nur eines Elementes 

28 der Grundk&rper 29 eine Gleit-/FQhrungsfl£che fOr 
is den SchweiBdraht 1 3 auf der gegenOberliegenden Seite 

der Fuhrungsnut 48 aufweist. Bevorzugt sind jedoch in 
dem konisch verjQngten Mittelteil 41 des Grundkorpers 

29 in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel drei Ele- 
mente 28 in drei unabh&ngigen FQhrungsnuten 48 an- 

50 geordnet. Die Elemente 28 sind in bevorzugt drei urn 
jeweils 1 20° winkelversetzte FQhrungsnuten 48 angeord- 
net. Innerhalb der FQhrungsnuten 48 sind die Elemente 
28 bevorzugt lings- und/oder hohenverschiebbar ange- 
ordnet. Zu diesem Zwecksind die FQhrungsnuten 48 in 

55 Ungsrichtung langer ausgebildet als die Elemente 28. 
Damit ist es nicht mehr notwendig, dass eine GleiWFOh- 
rungsflache vorhanden ist, da der SchweiBdraht 13 zen- 
trisch zwischen den urn 120° zueinander angeordneten 
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Elementen 28 veriauft und uber die Transportelemente 
33 zentrisch posltloniert und gefOhrt wird. !m konischen 
Mittelteil 41 ist des weiteren noch zumindest eine Boh- 
rung 49 angeordnet, in welche die bereits oben erw&hn- 
ten FOhrungszapfen 50 eingesetzt werden konnen.wo- 
durch die Eiemente 28 im GrundkSrper 29 positioniert 
und gefQhrt werden. FOr jedes Element 28 bzw. fur jede 
Fuhrungsnut 48 wird zumindest eine Bohrung 49 beno- 
tigt, da derin dieser Bohrung 49 eingesetzte Fuhrungs- 
zapf en 50 das Element 28, i nsbesondere den Kafig, f uhrt 
und gleichzeitig vor dem Herausf alien beim Zusammen- 
bau der Drahtf6rdervorrichtung 27 schutzt. Somlt weist 
das Element28 also eine FQhrungsnut 48 und der Grund- 
k6rper 29 zumindest einen FOhrungszapfen 50 auf, wel- 
cher in die Fuhrungsnut 48 des Elements 28 eingreift. 
Durch die parallel zur konischen Ausbildung des Gewin- 
des 37 der AntriebshOlse 43, des Grundkorpers 29 und 
des Elements 28 verlaufende Fuhrungsnut 48 wird das 
Element 28 parallel zu dieser konischen Ausbildung in 
der FOhrungsnut 48 verschoben. 
[0045] Zur Fuhrung des SchweiBdrahtes 13 verl&uft 
durch den Grundkorper 29 eine Durchgangsbohrung 51 
in welcher die Fuhrungsnuten 48 munden, so dass die 
Transportelemente 33 bei eingeschobenem Element 28 
auf den SchweiBdraht 13 einwirken konnen. 
[0046] Der Grundkorper 29 mit den im Grundkorper 29 
angeordneten Elementen 28 ist in der AntriebshOlse 43 
bevorzugt zentrisch angeordnet, wobei die AntriebshOlse 
43 das Antriebsmitttel 37 ausbildet. Eine detaillierte Dar- 
stellung der AntriebshOlse 43 ist in den Fig. 14 bis 18 
dargestellt. In der AntriebshOlse 43 ist das Gewinde 36 
angeordnet, welches als ein der Kontur der Telle der 
Drahtf6rdervorrichtung27, insbesondere des Elementes 
28 mit den Transporteiementen 33, des Mlttelteils 41, 
angepasstes, konisches Innengewinde ausgebildet ist, 
in welches zumindest ein im Element 28 angeordnetes 
Transportelement 33 eingreift. Der Gewindegang des 
Gewindes 36 ist also an die Kontur bzw. die AusmaBe 
bzw. GroBe desTransportelementes 33 angepasst Das 
als Innengewinde ausgebildete Gewinde 36 verl&uft ko- 
nisch. Der konische Verlauf der einzelnen Teile, wie das 
Gewinde 36, der Mittelteil 41 und das Element 28, weisen 
bevorzugt einen Winkel 52 von 5° bis 25° auf. Die Stei- 
gung des Gewindes 36 lasst sich somit aus der GroBe 
des Transportelements 33 ableiten, kann naturlich aber 
auch groBer ausgeiegt werden. Durch den konischen 
Verlauf wird in einfacher Form erreicht, dass die einzel- 
nen Teile immer zentrisch zueinander angeordnet bzw. 
positioniert werden, so dass derZusammenbau der ein- 
zelnen Teile sehr komfortabel und mit geringem Zeitauf- 
wanddurchgefOhrt werden kann. Die Transportelemente 
33 konnen auch aus anderen speziellen Formen ausge- 
bildet sein, wie beispielsweise Rollen, Zylinder, Wurfel, 
Pyramiden, usw. 

[0047] Gegenuber dem Gewinde 36 ist eine Senku ng 
53 angeordnet, in welcher die Lageranordnung 44 fur 
den Fortsatz 42 des Grundkorpers 29 angeordnet ist, wie 
dies in den nachfolgenden Fig. 19 bis 23 ersichtlich und 



nSher erlautert wird. Bevorzugt sind im Bereich der Sen- 
kung 53 drei urn eine Mittelachse 54 der das Antriebs- 
mittel 37 ausbildenden AntriebshOlse 43 urn einen Winkel 
55 von bevorzugt urn 120° versetzte Innengewinde 56 
5 angeordnet. Durch diese Innengewinde 56 kann ein 
Kupplungselement 47 mit dem Antriebsmittel 37 bei- 
spielsweise mittels Wurmschrauben (nicht dargestellt) 
verbunden werden. 

[0048] Des weiteren ist mit dem Kupplungselement 47 
10 oder direkt mit der AntriebshOlse 43, welche das An- 
triebsmittel 37 fi)r die Transportelemente 33 ausbildet, 
ein Antrieb 57, insbesondere ein Elektromotor, verbun- 
den. Naturlich Ist es auch m&glich, ein Getriebe zwischen 
dem Antrieb 57 und dem Kupplungselement 47 zwischen 
15 zu schalten. Der Antrieb 57 weist in dem dargesteliten 
Ausfuhrungsbeispiel eine Hohlwelle 58 auf, uber welche 
der Antrieb 57 mit dem Kupplungselement 47 verbunden 
ist und durch welche der SchweiBdraht 13 zur DrahtfSr- 
dervorrichtung 27 durchgefOhrt werden kann. Der An- 
20 trieb 57 ist axial zur Forderrichtung angeordnet. Naturlich 
kann der Antrieb 57 auch parallel bzw. neben der Draht- 
fordervorrichtung 27 angeordnet sein, wobei dabei der 
SchweiBdraht 13 nlchtmehr durch den Antrieb 57 gefuhrt 
wird. Bevorzugt wird der Antrieb 57 vor der Drahtforder- 
25 vorrichtung 27 angeordnet, wodurch beim Einfadelvor- 
gang des SchweiBdrahtes 13 dieser zuerst durch den 
Antrieb 57, also die Hohlwelle 58, gefQhrt wird und an- 
schiieBend in die Drahtfdrdervorrichtung 27 eingefadelt 
wird. Weiters ist der Antrieb 57, insbesondere ein Ge- 
30 h£use 59 des Antriebs 57, mit einem weiteren Halte- 
. element 60 drehfest verbunden, so dass der Antrieb 57 
eine Drehbewegung Ober die Hohlwelle 58 auf die An- 
triebshOlse 43 ausfQhren kann, w&hrend das GehSuse 
59 starr befestigt ist. Die AntriebshOlse 43 wird somlt in 
35 Rotation versetzt, wodurch Ober das Gewinde 36 die 
Transportelemente 33 verschoben werden und der 
SchweiBdraht 1 3 durch die mit diesem in Wirkverbindung 
stehenden Transportelemente 33 in eine entsprechende 
Richtung gefordert wird. Uber die Hohlwelle 58 des An- 
40 triebes 57 wird also eine Kraft bzw. eine Drehzahl auf die 
Drahtfdrdervorrichtung 27 ubertragen. Die Drehzahl des 
Antriebes 57 kann uber eine eigene Steuervorrichtung 
(nicht dargestellt) Oder die Steuervorrichtung 4 des 
SchweiBgerates 1 eingestellt bzw. geregeit werden. 
45 [0049] Die durch den Antrieb 57 in Drehung versetzte 
Drahtfordervorrichtung 27, insbesondere die Antriebs- 
hOlse 43, fordert also uber das Gewinde 36 der Antriebs- 
hOlse 43 die in dem Element 28 umlaufend angeordneten 
und in das Gewinde 36 eingreifenden Transportelemente 
so 33. Die Transportelemente 33 werden somit in der in dem 
Element 28 angeordneten Fuhrungsbahn 32 umlaufend 
bewegt. Auf der dem SchweiBdraht 1 3 zugewandten Sei- 
te 34 des Elementes 28 steht zumindest ein Transport- 
element 33 mit dem SchweiBdraht 13 in Wirkverbindung. 
55 Durch die zuvor beschriebene Bewegung der Transpor- 
telemente 33 und die Wirkverbindung zwischen den 
Transporteiementen 33 und dem SchweiBdraht 13 wird 
der SchweiBdraht 13 in Richtung der bewegten Trans- 
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portelemente 33 gefordert. Der SchweiBdraht 13 wird 
entsprechend der vom Antrieb 57 durchgefuhrten Dreh- 
richtung geftirdert. Dabei kann sowohl eine Vorwartsf 5r- 
derung als auch eine Ruckwartsforderung des 
SchweiBdrahtes 13 durchgefuhrt werden, indem ledig- 
lich die Drehrichtung des Antriebes 57 umgekehrt wird. 
[0050] Weitets kann im Grundkorper 29 ein Druckele- 
ment 61 angeordnet sein, welches zwischen dem Posi- 
tionierflansch 45 des Grundkorpers 29 und dem Element 
28 positioniert bzw. angeordnet 1st und eine Druckkraft 
auf das Element 28 ausObt. Das Druckelement 61 kann 
aus einer Druckscheibe 62 und einer Druckfeder 63 be- 
stehen.Die Druckscheibe 62 Qbertragt die Kraft der in 
SchweiBforderrichtung des zum Schwei3prozess gefor- 
derten SchweiBdrahtes 13 hinter der Druckscheibe 62 
angeordneten Druckfeder 63 auf das Element 28. Im In- 
neren des Positionierflansches 45 kann eine Scheibe 64 
losbar angeordnet sein, so dass die Druckfeder 63 an 
derScheibe 64 abgestutzt wird und somit eine Druckkraft 
auf die Druckscheibe 62 und somit auch auf das Element 
28 ausQbt. Zum Tausch bzw, Wechsel der Druckfeder 
63 kann die Scheibe 64 vom Positionierflansch 45 gelost 
werden. Dadunch kann auch eine Anpassung der Druck- 
kraft beispielsweise bei unterschiedlichen SchweiBpro- 
zessen durch Tausch der Druckfeder 63 vorgenommen 
werden. Die Scheibe 64 kann auch Qber ein Gewinde 
(nicht dargestellt) mit dem Positionierflansch 45 verbun- 
den sein, so dass durch Verdrehen der Scheibe 64 die 
Druckkraft verandert werden kann. Bei weiter hinelnge- 
drehter Scheibe 64 wird die Druckfeder 63 mehr zusam- 
mengepresst und somit eine gr6Bere Druckkraft auf die 
Elemente 28 ausgeubt. Durch eine derartige Ausbildung 
braucht zur Erzielung unterschiedlicher Druckkrafte die 
Druckfeder 63 nicht mehr ausgetauscht werden, sondern 
kann durch einfaches Verdrehen derScheibe 64 einge- 
stellt werden. 

[0051] Durch das zwischen dem Element 28 und dem 
Positionierflansch 45 angeordnete Druckelement61 wird 
das Element 28 entlang der Fuhrungsnut 38 in Richtung 
des Fortsatzes 42 verschoben bzw. gedriickt. Damit wird 
erreicht, dass im Fall wenn kein SchweiBdraht 13 in die 
Drahtf6rdervorrichtung27 eingeschobenist, die Elemen- 
te 28 soweit verschoben werden, bis slch die dem Ge- 
winde 36 gegenuberliegenden Transportelemente 33 
der einzelnen Elemente 28 berilhren, wodurch eine Aus- 
gangsposition definiert ist. Bei Einfuhrung des 
SchweiBdrahtes 13 in die Drahtf6rdervorrichtung27 wird 
das Element 28 nunmehr durch den SchweiBdraht 1 3 in 
Richtung des Druckelementes 61 gedrQckt, so dass eine 
Aufweitung der Elemente 28, insbesondere der Trans- 
portelemente 33, zueinander erfolgt und der SchweiB- 
draht 13 zwischen den Elementen 28 eindringen kann, 
wodurch die Transportelemente 33 an diesem anliegen. 
Somit wird eine automatische Anpassung an den Durch- 
messer des SchweiBdrahtes 13 erreicht. Damit ist die 
erfindungsgemaBe Drahtfdrdervorrichtung 27 flir jeden 
SchweiBdraht 13 einsetzbar, unabhangig vom Material 
sowie der Dicke bzw. des Durchmessers des 



SchweiBdrahtes 13, wie dies aus den Fig. 21 und 22 
ersichtllch ist. Gleichzeitig wird uberdie Druckkraft des 
Druckelementes 61 Einfluss auf die Krafteinwirkung der 
Transportelemente 33 auf den SchweiBdraht 1 3 ausge- 
5 Qbt, so dass bei h6herer Druckkraft mehr Anpresskraft 
der Transportelemente 33 auf den SchweiBdraht 13 auf- 
gebaut wird. 

[0052] Bei Fig. 21 wird ein SchweiBdraht 1 3 mit einem 
kleineren Durchmesser65alsderbei Fig. 22 eingesetzte 
10 SchweiBdraht 13 mit einem groBeren Durchmesser 66 
verwendet. Daraus ist nunmehr ersichtlich, dass die Ele- 
mente 28 aufgrund der unterschiedlichen Durchmesser 
65, 66 der SchweiBdr&hte 13 in der Fuhrungsnut 48 ver- 
schoben bzw. auseinander gepresst werden. 
15 [0053] Ein wesentiicher Vortell der erfindungsgemS- 
Ben Drahtfordervorrichtung 27 liegt darin, dass diese ei- 
ne sehr kompakte Bauweise aufweist, wobei beispiels- 
weise derAuBendurchmesser67 der Drahtfordervorrich- 
tung 27 bevorzugt zwischen 20mm und 40mm liegt. Die 
20 Drahtfordervorrichtung 27 kann somit in handelsOblichen 
Hand-SchweiBbrennern 10, insbesondere in die Griff- 
schale des Hand-SchweiBbrenners 10, eingesetzt wer- 
den. Somit wird die Drahtforderung wesentlich verbes- 
sert und es k6nnen auch in einem Hand-SchwelBbrenner 
25 10 die Vorziige einer reaktionsschnellen, und auch re- 
versierenden Drahtfflrdervorrichtung 27 zum Einsatz 
kommen. Selbstverst&ndlich ist es mtiglich, die Drahtf&r- 
dervorrichtung 27 auch in einem SchwelBger§t 1 oder 
einem externen Drahtvorschubger&t einzusetzen bzw. 
30 direkt in ein Schlauchpaket 23 zu integrieren. 

[0054] NatGrlich ist es auch mogllch, anstelie von drei 
Elemente n 28 , wie in dem vorangegangen Ausf uhru ngs- 
beispie! beschrieben, nurein Element 28 zu verwenden 
und an der dem Element 28 zum SchweiBdraht 13 ge- 
35 genQberliegenden Seite eine FuhrungsflSche auszubil- 
den, ilber welche der SchweiBdraht 13 lauft. Somit wird 
aufgrund des Druckes, welchervom Element 28 und den 
darin angeordneten Transportelementen 33 auf den 
SchweiBdraht 1 3 wirkt, der SchweiBdraht 1 3 gegen diese 
40 FQhrungsflache gedriickt und durch die Wirkverbindung 
zwischen den Transportelementen 33 und dem 
SchweiBdraht 13 wird dieser dann gefordert. Die FOh- 
rungsfiache kann dabei eben sein, oder aber beispiels- 
weise eine kleine Einbuchtung bzw. eine Fuhrungsnut 
45 for den SchweiBdraht 1 3 aufweisen. Somit ist wiederum 
ein einfacher Aufbau der erfindungsgem&Ben DrahtfSr- 
dervorrichtung 27 geschaffen. 
[0055] Die erfindungsgemaBe Drahtfordervorrichtung 
27 kann auch In einer entsprechend den in Fig. 24 bis 
so 28 beschriebenen Art ausgebildet sein. 

[0056] Die Drahtfordervorrichtung 27 besteht dabei 
aus einem Hauptelement 69, einem Grundktirper 70, zu- 
mindest einem Element 71 mit umlaufend darin ange- 
ordneten Transportelementen 72 und einer Antriebs- 
55 scheibe 73. 

[0057] Das Hauptelement 69 weist an einer Seite eine 
Senkung 74 auf, von welcher sich eine konisch verjun- 
gende Bohrung 75 weiter ins Innere des Hauptelements 
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69 erstreckt. An der konisch verjungten Seite, also an 
der gegenuberliegenden Selte der Senkung 74, ist eine 
weitere Off nung 76 angeordnet, welche bevorzugt recht- 
eckig ausgebildet ist und in welcher der Grundkorper 70 
drehfest angeordnet ist. In der Senku ng 74 wird in diesem 
Ausf uhrungsbeispiel die Antriebsscheibe 73 verdrehbar 
gelagert. 

[0058] Der im Inneren des Hauptelements 69 ange- 
ordnete Grundkorper 70 ist mit dem Hauptelement 69 
drehfest verbunden. Der Grundkorper 70 bestehtaus ei- 
nem konisch ausgebildeten Hauptteil 70a und einem an 
der konisch verjungten Seite des Hauptteils 70a ange- 
ordneten Fortsatz 70b, welcher bevorzugt rechteckig 
ausgebildet ist, urn den Grundkorper 70 drehfest im 
Hauptelement 69 anzuordnen. Eine Fixierung des 
Grundkorpers 70 im Hauptelement 69 kann dabei bei- 
spielsweise durch eine, in einer normal zur Mitteiachse 
des Hauptelements 69 angeordneten Bohrung, im 
Hauptelement 69 angeordneten Wurmschraube erfol- 
gen. 

[0059] Naturlich ist es auch moglich, den Grundkorper 

70 in anderer Art und Weise im Hauptelement 69 anzu- 
ordnen. Beispielsweise kann am Grundkorper 70 an der 
sich konisch verjungenden Seite des Hauptteils 70aauch 
eine Welle angeordnet sein und der Grundkorper 70 uber 
diese Welle im Hauptelement 69 positioniert sein, wobei 
der Grundkorper 70 dann beispielsweise mittels Schrau- 
ben drehfest mit dem Hauptelement 69 verbunden ist. 
[0060] Mit der in der Senkung 74 des Hauptelementes 

70 angeordneten Antriebsscheibe 73 1st ein Motor, ins- 
besondere ein Antrieb 77 verbunden. Der Antrieb 77 
kann dabei durch jeden beliebigen, aus dem Stand der 
Technik bekannten Motor gebildet sein. Der Antrieb 77 
weist eine Hohlwelle 78 auf, welche in Drahtf6rderrich- 
tung durch den Antrieb 77 veri&uft. Uber die Hohlwelle 
78 ist der Antrieb 77 mit der Antriebsscheibe 73 verbun- 
den. Hierzu ist korrespondierend zur Hohlwelle 78 der 
Grundkorper 70 und ein Fortsatz 70b ausgebildet, urn 
den SchweiBdraht 13 imZentrum derDrahtfordervorrich- 
tung 27 und dem Antrieb 77 hindurchzufOhren. Im Inne- 
ren des Hauptelementes 69, also in der sich konisch ver- 
jungenden Bohrung 75 des Hauptelements 69, und in 
einer Langsnut 79 des Grundkorpers 70 ist das Element 

71 angeordnet. Das Element 71 setzt sich dabei aus 2 
Halbschalen 80 zusammen, in welchen eine FQhrungs- 
bahn 81 eingearbeitet ist und in welcher die Transport- 
elemente 72 umlaufend angeordnet sind. Zumindest ein 
Transportelement 72 greift dabei In die Antriebsscheibe 
73 ein. Die Antriebsscheibe 73 treibt die Transportele- 
mente 72 mittels eines Gewindeganges 82, welcher 
schneckenformig vom Mittelpunkt der Antriebsscheibe 
73 aus in die Antriebsscheibe 73 eingearbeitet, beispiels- 
weise gefr&st, ist (s. Fig. 28) an und verschiebt die Trans- 
portelemente 72 entlang der Fuhrungsbahn 81 . Die FGh- 
rungsbahn 81 des Elements 71 fOrdieTransportelemen- 
te 72 ist an zumindest zwel Seiten des Elements 71 teil- 
weise auBerhalb des Elements 71 angeordnet, so dass 
die Transportelemente 72 an diesen Seiten teilweise aus 



dem Element 71 herausragen. Somit greift an einer der 
Antriebsscheibe 73 zugewandten Seite des Elements 7 1 
zumindest ein Transportelement 72 in den Gewindegang 
82 der Antriebsscheibe 73 ein und an einer dem 
5 SchweiBdraht 1 3 zugewandten Seite stent zumindest ein 
Transportelement 72 mit dem SchweiBdraht 13 in Wirk- 
verblndung. Durch die Drehung der Antriebsscheibe 73 
wird dann das in den Gewindegang 82 eingreifende 
Transportelement 72 entlang der Fuhrungsbahn 81 
10 durch den Gewindegang 82 verschoben. Somit werden 
alle Transportelemente 72 entlang der FOhrungsbahng 
81 verschoben und der SchweiBdraht 13 durch das bzw. 
die mit dem SchweiBdraht 13 in Wirkverbindung stehen- 
den Transportelemente 72 gefordert, da diese einen An- 
15 pressdruck auf den SchweiBdraht 13 ausuben und auf- 
grund der Verschiebung alier Transportelemente 72 der 
SchweiBdraht 13 aufgrund der Reibung mitbewegt wird. 
[0061] Durch diese Ausbildung der erflndungsgema- 
Ben Drahtfordervorrichtung 27 konnen die AusmaBe der 
20 Drahtfordervorrichtung 27 sehr klein gehalten werden, 
da aufgrund der Hohlwelle 78 des Antriebs 77 der 
SchweiBdraht 1 3 durch den Antrieb 77 gef&rdert wird und 
der Antrieb 77 in einer Achse mit der Drahtfordervorrich- 
tung 27 angeordnet ist. Naturlich ist es auch moglich, 
25 den Antrieb 77 seitlich versetzt anzuordnen, wobei dann 
uber beispielsweise Zahnrader oder einem Keilriemen 
die Kraft bzw. das Moment des Antriebs 77 auf die Draht- 
fordervorrichtung 27 ubertragen werden kann, wodurch 
allerdings die Drahtfordervorrichtung 27 nicht mehr leicht 
30 in einem Hand-SchweiBbrenner 1 0 angeordnet, jedoch 
in dem SchwelBgerat 1 oder auBerhalb der SchweiBan- 
lage problemlos eingesetzt werden kann. 
[0062] Um eine Verstellung bei verschiedenen 
SchweiBdrahtdurchmessern auf den tatsachlich einge- 
35 setzten SchweiBdraht 13 zu erreichen, 1st der Antrieb 77 
in einem Haiteelement 83 drehfest angeordnet (s. Fig. 
26 und 27), Die drehfeste Anordnung kann wiederum auf 
verschiedenste Art und Welse realisiert werden, bei- 
spielsweise durch eine bevorzugt rechteckige Ausbil- 
40 dung einer Offnung 84 im Haiteelement 83, in welche der 
Antrieb 77 eingeschoben wird. Das hier schematisch dar- 
gestellte Haiteelement 83 kann dabei ein Befestigungs- 
blech bzw. Befestlgungsklemmen oder Rippen eines Ge- 
hauses vom SchweiBbrenner 1 0 oderdem SchweiBgerat 
45 1 ausbilden. In der bevorzugt rechteckigen Offnung 84 
kann zwischen dem Antrieb 77 und dem Abschluss der 
Offnung 84 eine Feder85 angeordnet sein, uber welche 
sich die Drahtfordervorrichtung 27 automatisch auf den 
eingeschobenen SchweiBdraht 13 einstellt, wodurch 
50 vom Benutzer keinerlei Anderung bzw, Einstellungen an 
der Drahtfordervorrichtung 27 vorgenommen werden 
mQssen, wenn ein andererSchweiBdraht 13mitanderem 
Durchmesser eingesetzt wird. Dabei werden beim Ein- 
schieben des SchweiBdrahtes 13 die Elemente 71 auf- 
55 grund der konlschen Ausbildung der Drahtfordervorrich- 
tung 27 vom SchweiBdraht 13 weg und des weiteren In 
Richtung des Antriebes 77 gedruckt bzw. verschoben. 
Somit wird durch die Feder 86 ein Druck auf die Antriebs- 
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scheibe 73 und somit auf die Elemente 71 ausgeObt, wo- 
durch diese, wiederum wegen der konischen Ausbildung 
der Drahtfordervorrichtung 27, den Druck weiter auf den 
SchweiBdraht 13 Qbertragen und somit dleser aufgrund 
derWirkverbindung zwischen dem SchweiBdraht 13 und 
den im Element 71 angeordneten Transportelementen 

72 gefordert wird. Der Antrieb 77 kann auch starr an ei- 
nem Geh&use bzw. an den Halteelementen 83 ohne Fe- 
der 85 bzw. Druckelement befestigt werden, wobei je- 
doch die Drahtfordervorrichtung 27, also das Hauptele- 
ment 69, federnd befestigt wird, so dass dieses in Rich- 
tung des Antriebes 77 gepresst wird. In diesem Fall wirkt 
die Feder85 bzw. ein anderes Druckelement auf die dem 
Antrieb 77 gegenuberliegende Stirnf lache der Drahtfor- 
dervorrichtung 27 ein und die Elemente 71 werden mit 
den Transportelementen 72 gegen die Antriebsscheibe 

73 gedruckt. Somit wird wiederum ein sicherer Eingriff 
der Transportelemente 72 in den Gewindegang 82 er- 
reicht und gleichzeitig konnen sich die Elemente 71 an 
die uriterschiedlichen Durchmesser der SchweiBdrahte 
13 automatisch anpassen. Die Befestigung bzw. Lage- 
rung der Drahtfordervorrichtung 27 ist bei diesem Aus- 
fUhrungsbeispiel nicht dargestellt. Diese kann in einfa- 
cher Form wiederum derart erfoigen, dass die Drahtfor- 
dervorrichtung 27 an einem entsprechend ausgebildeten 
Halteelement 83 oder einem Gehauseteil bzw. Befesti- 
gungsrippen verschraubt werden. 

[0063] In den Fig. 29 und 30 ist ein weiteres Ausfuh- 
rungsbeispiel der erfindungsgemaBen Drahtfordervor- 
richtung 27 beschrieben und schematisch dargestellt. 
{0064] Dabei zelgen die Fig, 29 und 30 eine Zusam- 
menstellung der erfindungsgemaBen Drahtfdrdervor- 
richtung 27, wobei in diesem AusfQhrungsbeispiel nur 
ein Element 71a zu dem SchweiBdraht 13 beweglich im 
Grundkorper 70 angeordnet ist, w&hrend zwei weitere 
Elemente 71 starr im Grundkorper 70 positioniert sind. 
In den Elementen 71,71a sind umlaufend Transportele- 
mente 72 angeordnet, welche auf einer Seite des Ele- 
mentes 71 auf den SchweiBdraht 13 einwirken und auf 
dergegenQberliegenden Seite in ein Gewinde 69a des 
Hauptelements 69 eingreifen. Dabei grelfen nur die 
Transportelemente 72 der starr angeordneten Elemente 
71 in das Gewinde 69a bzw. den Gewindegang des Ge- 
windes 69a ein. Das dritte Element 71a ist beweglich 
angeordnet und wird von einem Druckelement 69b, wel- 
ches beispielsweise durch eine Druckfeder oder einem 
Druckschlauch 69c, welcher beispielsweise Qber Druck- 
luft angesteuert werden kann, mit dem benotigten Druck 
in Richtung des SchweiBdrahtes 13 gedrOckt. Somit Ist 
eine gegeniiber den vorher beschriebenen Drahtforder- 
vorrichtungen 27 wesentlich vereinfachte Ausf Oh rungs- 
form geschaff en. NatQrlich istes auch moglich, im Druck- 
schlauch 69c FlOssigkeiten oder Gase Oder ahnliche vor- 
teilhafte Medien einzusetzen. 
[0065] Wesentlich bel dieser Ausfuhrung der erfin- 
dungsgemaBen Drahtfordervorrichtung 27 ist, dass nur 
ein Element 71a einen Druck auf den SchweiBdraht 13 
ausQbt und somit mit diesem in Wirkvenbindung steht, 



w&hrend zwei weitere Elemente 71 starr im Grundkorper 

70 angeordnet sind und lediglich durch die in das Gewin- 
de 69a des Hauptelements 69 eingreifende Transport- 
elemente 72 und der Wirkverbindung zwischen dem 

5 SchweiBdraht 13 und den Transportelementen 72 den 
SchweiBdraht 1 3 fordem. Dadureh muss beispielsweise 
bei unterschiedlichem Durchmesser des SchweiBdrah- 
tes 1 3 lediglich der SchweiBdraht 1 3 in Richtung der Mitte 
der Drahtfordervorrichtung 27 verschoben werden, wo- 

10 durch der SchweiBdraht 1 3 zwar in der Drahtf6rdervor- 
richtung 27 auBer mittig verlSuft, dies aber auf den 
SchweiBprozess keine Auswirkungen hat. Naturlich ist 
es auch mflglich ein Element 71 starr und zwei Elemente 

71 a beweglich zu dem SchweiBdraht 1 3 hin anzuordnen. 
is [0066] In Fig. 31 ist ein weiteres AusfQhrungsbeispiel 

dargestellt, bei dem eine reversierende Bewegung des 
SchweiBdrahtes 13 ohne Richtungsumkehr des Antrie- 
bes 77 erreicht wird. Die Drahtfordervorrichtung 27 ist 
dabei axial zur Drahtfordervorrichtung 27 beweglich an- 

20 zuordnen. Dies kann beispielsweise durch eine Anord- 
nung der Drahtfordervorrichtung 27 auf einer FOhrungs- 
schiene 86 realisiert werden. Dabei sind die Drahtforder- 
vorrichtung 27, sowie der Antrieb 77, beweglich auf der 
Fuhrungsschiene 86 angeordnet. Die Fuhrungsschiene 

25 86 kann als SchwalbenschwanzfQhrung ausgebildet 
sein, wobei die Drahtfordervorrichtung 27 und der Antrieb 
77 Qber speziell ausgebildete Halteelemente 86a auf der 
Fuhrungsschiene 86 gelagert werden, so dass eine 
Langsverschiebung der gesamten Einheit vorgenom- 

30 men werden kann. Dabei ist es moglich, die einzelnen 
Teile, wie die Drahtfordervorrichtung 27 und der Antrieb 
77, in einem Halterahmen 86b einzubauen. Der Halte- 
rahmen 86b ist auf der Fuhrungsschiene 86 in LSngs- 
richtung verstellbar gelagert. Somit wird der 

35 SchweiBdraht 13 von der Drahtfordervorrichtung 27 nur s 
in eine Richtung entsprechend dem Pfeil 87 gefordert, 
wahrend die gesamte Einheit, also der Halterahmen 86b 
mit der Drahtfordervorrichtung 27 und dem Antrieb 77, 
zu den Jeweiligen, erforderlichen Zeitpunkten eine Be- 

^o wegung in die entgegengesetzte Richtung und wieder 
zuruck durchfQhrt - Pfeil 88 - , so dass bei dem ROck- 
wartstransport des Halterahmens 86b der SchweiBdraht 
1 3 auch bei einer F6rderung des SchweiBdrahtes 1 3 von 
der Drahtfordervorrichtung 27 in Richtung des WerkstQk- 

45 kes 16 vom WerkstOck 16 wegbewegt wird. Dies kann 
beispielsweise von einer Steuervorrlchtung, welche ei- 
nen Motor, bzw. einen Antrieb ansteuert, geregelt bzw. 
gesteuertwerden.allerdingssinddiebeschriebene Steu- 
ervorrlchtung sowie der Antrieb nicht dargestellt. Setbst- 

so verstandlich kann ein derartiger Aufbau mit dem Halte- 
rahmen 86b bei alien beschriebenen AusfOhrungsbei- 
spieien elngesetzt werden, so dass ein Modul geschaffen 
werden kann, in dem samtliche Teile angeordnet sind. 
Damit wird eine einfach Montage der Drahtfordereinheit, 

55 bzw. der Drahtfordervorrichtung 27 erreicht, da nurmehr 
der Halterahmen 86b an einer Montageplatte bzw. einem 
Gehause im.SchweiBgerat 1 Oder im SchweiBbrenner 
1 0 befestigt werden muss. AnschlieBend muss nurmehr 
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die Verkabelung durchgefOhrt werden. Somit ist auch ein 
einfacherTausch des gesamten Moduls moglich. 
[0067] Eine weitere Ausbildung der erfindungsgema- 
Ben Drahtfordervorrichtung 27 ist in den Fig, 32 und 33 
dargestellt. Der SchweiBdraht 13 wird wiederum durch 
die mitdem SchweiBdraht 13 in Wirkverblndung stehen- 
den Transportelemente 72 gefordert. Die Transported 
mente 72 sind im Element 71 umlaufend angeordnet und 
greifen auf einer der Antriebsscheibe 73 zugewandten 
Seite in den Gewindegang 82 der Antriebsscheibe 73 
ein, welcher in diesem Ausfuhrungsbeispiel wiederum 
als Fuhrungsschnecke ausgebildet ist. 
[0068] Das Element 71 ist dabei in Richtung des 
SchweiBdrahtes 13, also normal auf den SchweiBdraht 
1 3, verstellbar in einer FQhrungsnut 89 angeordnet. Zwi- 
schen dem Element 71 und einer Abdeckung 90 kann 
eine Druckfeder 91 angeordnet sein, durch welche das 
Element 71 in Richtung des SchweiBdrahtes 13 gedruckt 
wlrd. Somit werden bei nicht eingeschobenen 
SchweiBdraht 13 die Eiemente 71 so zueinander ver- 
schoben, dass die in den Elementen 71 umlaufend an- 
geordneten Transportelemente 72, einander beruhren. 
Beim Elnfadeln des SchweiBdrahtes 13 werden die Eie- 
mente 71 vom SchweiBdraht 1 3 auseinandergeschoben. 
Aufgrund der im Hauptelement 69 zwischen der Abdek- 
kung 90 und dem Element 71 angeordneten Druckfeder 
91 werden die Eiemente 71 mit einer vordefinierten 
Druckkraft auf den SchweiBdraht 1 3 gedrOckt. Somit 1st 
eine automatische Anpassung bzw. Einstellung der 
DrahtfSrdervorrichtung 27 an den jeweiis eingeschobe- 
nen SchweiBdraht 1 3 in einfacher Art und Welse gewahr- 
leistet. Des weiteren ist bei einem SchweiBdrahtwechsel 
keine UmrUstarbeit notwendig. 
[0069] Bei diesem AusfQhrungsbeispie! ist es vorteil- 
haft, dass die Drahtfordervorrichtung 27 aus wenigen 
Einzelteilen gebildet wird. Zum Unterschied zu den zuvor 
beschriebenen AusfOhrungsvarianten kann bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel der Grundkorper 29 bzw. 70 einge- 
spart werden. 

[0070] Eine weitere Ausftihrungsvariante der erfin- 
dungsgemaBen Drahtfordervorrichtung 27 ist in den Fig. 
34 und 35 dargestellt, wobei die Antriebsscheibe 73 ko- 
nisch ausgebildet ist und somit ein konisch veriaufendes 
Gewinde 92 aufweist, in welches die Transportelemente 
72 des Elements 71 eingreif en. Das Element 71 ist dabei 
uber die Fuhrungsnut 89 beweglich im Hauptelement 69 
angeordnet. Entlang einerweiteren Fuhrungsnut 93, wel- 
che im Element 71 angeordnet ist und in welche bei- 
spielsweise Passstifte des Hauptelements 69 eingreifen, 
wird das Element 71 verstellt bzw. verschoben. 
[0071] Im Hauptelement 69 ist des weiteren ein Druk- 
kelement 94 zwischen dem Element 71 und einer Druck- 
scheibe 95 angeordnet, welches eine Druckkraft auf das 
Element 71 ausObt und somit eine automatische Einstel- 
lung auf den jeweiligen, eingeschobenen SchweiBdraht 
13erm6glicht. 

[0072] Des weiteren muss noch erw&hnt werden, dass 
die Antriebsscheibe 73 mit der Hohlwelle 78 des Antriebs 



77 verbunden ist und somit nur die Antriebsscheibe 73 
im Hauptelement 69 drehbar gelagert ist. Dadurch sind 
einzig das Element 71 und die Antriebsscheibe 73 ge- 
ringem VerschleiB unterworfen, wodurch die Lebensdau- 
5 er der erfindungsgemaBen Drahtfordervorrichtung 27 
gegenuber anderen AusfOhrungsformen wesentiich er- 
hoht ist und auBerdem bei VerschleiB der Antriebsschei- 
be 73 sowie des Elements 71 ein einfacher Wechsel 
moglich ist. 

10 [0073] Der Antrieb 77 sowie das Hauptelement 69 wer- 
den drehfest beispielsweise in einem HandschweiBbren- 
ner angeordnet. Naturlich ist es nicht zwingend notwen- 
dig, die erfindungsgemaBe Drahtf6rdervorrlchtung 27 In 
einem HandschweiBbrenner anzuordnen, dies kann 

15 auch in einem SchweiBgerat 1 , im Schiauchpaket 23 
oder auBerhalb der SchweiBanlage erfolgen. 
[0074] Um eine automatische Verstellung bzw. Ein- 
stellung auf den jeweiligen, verwendeten SchweiBdraht 
13 zu gewahrleisten, ist es auch moglich, die Transpor- 

zo telemente 72 in zumindest einem Element 71 anzuord- 
nen, welches beispielsweise als Exzenter ausgebildet 
Ist, wie dies in den Fig. 36 und 37 schematisch dargestellt 
ist. 

[0075] Dabei sind die Transportelemente 72 wiederum 

25 umlaufend im Element 71 angeordnet, wobei bei diesem 
AusfQhrungsbeispie! die Transportelemente 72teilweise 
aus dem Element 71 ragen. Das Element 71 ist bei die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel ova! ausgebildet und mittels 
einem Passstift exzentrisch im Hauptelement 69 gela- 

30 gert, d.h., dass bei nicht eingeschobenen SchweiBdraht 
13 die dem SchweiBdraht 13 zugewandten Transport- 
elemente 71 einander beruhren. Wenn nun ein 
SchweiBdraht 13 eingeschoben wird, werden die Eie- 
mente 71 aufgrund des SchweiBdrahtes 13 auseinan- 

35 dergedruckt, wobei der Drehpunkt im Mittelpunkt des 
Passstiftes liegt. Mittels eines Druckelementes 96 wird 
das exzentrisch gelagerte Element 71 in Richtung des 
SchweiBdrahtes 13 gedruckt, wodurch wiederum eine 
von der DrahtfSrdervorrlchtung 27 durchgefuhrte, auto- 

40 matische Einstellung auf den jeweilig verwendeten 
SchweiBdraht 13 erfolgt. Das Druckelement 96 ist dabei 
im Grundkorper 70 beweglich gelagert und wird uber eine 
Druckfeder 97, welche zwischen dem Grundkdrper 70 
und dem Drukkelement 96 angeordnet ist, in Richtung 

45 des Elements 71 gedruckt. 

[0076] In den Fig. 38 und 39 ist ein weiteres AusfQh- 
rungsbeispie! der erfindungsgemaBen Drahtfordervor- 
richtung 27 schematisch dargestellt, wobei zwei Draht- 
fdrdervorrichtungen 27 in Drahtfflrderrichtung hinterein- 

50 ander und ein gemeinsamer Antrieb 77 seitlich versetzt 
zu den Drahtfordervorrichtungen 27 angeordnet ist. 
[0077] Wesentiich bei dleser Ausbildung ist, dass der 
Antrieb 77 parallel zu den Drahtfordervorrichtungen 27 
seitlich versetzt angeordnet ist und die DrahtfSrdervor- 

55 richtungen 27 beispielsweise Ober einen Zahnriemen, 
Keilriemen oder einem Zahnrad 98 vom Antrieb 77 an- 
getrieben wird. Dabei weist der Antrieb 77 eine Welle 99 
an beiden Seiten des Antriebs 77 auf, wobei an der Welle 
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99 jeweils ein Zahnrad 98 angeordnet ist, welches dann 
mit der Drahtfordervorrichtung 27 in Wirkverbindung 
stent, wobei dies beisplelsweise Ober eine Verzahnung 
entlang des Umfangs der Drahtfordervorrichtung 27 er- 
folgt, 

[0078] Somit wird in einfacher Art und Weise erreicht, 
dass durch zwei hintereinander angeordnete Drahtfor- 
dervorrichtungen 27 die doppelte Anzahl von Transpor- 
telementen 72 auf den SchweiBdraht 13 drucken und 
somit ein noch besserer und sicherer Transport des 
SchweiBdrahtes 13 moglich ist. 
[0079] In Fig. 39 ist der Antrieb 77 wiederum parallel 
zu den Drahtf6rdervorrichtungen 27 seitlich versetzt an- 
geordnet, allerdingsweist der Antrieb 77 hlerbei nureine 
Welle 99 auf, auf welcher zwei Zahnrader 98 zum An- 
treiben der Drahtfordervorrichtung 27 angeordnet sind. 
[0080] Naturlich ist es auch moglich, den Antrieb 77 
normal zur Drahtfordervorrichtung 27 anzuordnen, wobei 
ledigllch uber beispielsweise schragverzahnte Zahnra- 
der 98 das Moment umgelenkt und auf die Drahtforder- 
vorrichtung 27 ubertragen wird. 
[0081] In den nachfolgenden Fig. 40 bis 42 sind ver- 
schiedene AusfQhrungsbeispiele der erfindungsgema- 
Ben Drahtfordervorrichtung 27 fur verschiedene Arten 
von SchweiBdrahten 13 schematisch dargestellt. Die 
Darstellungen entsprechen dabei einem schematischen 
Detailausschnitt des SchweiBdrahtes 13 mit den urn den 
SchweiBdraht 13 angeordneten Elementen 71 sowie den 
in den Elementen 71 umlaufend angeordneten Trans- 
portelementen 72. 

[0082] Fig. 40 zeigt eine Anwendung fur elnen 
SchweiBdraht 1 3, welcher als Flachdraht ausgebildet ist, 
wobei zumindestzwei Elemente 71 mit den darin umlau- 
fend angeordneten Transportelementen 72 an beiden 
Flachseiten des SchweiBdrahtes 13 gegenQberliegend 
angeordnet sind. 

[0083] Naturlich k6nnen auch vier Elemente 71 ange- 
ordnet werden, wie dies in Fig. 41 dargestellt ist. Nach- 
teilig ist hierbei ledigllch, dass von den an den Schmal- 
seiten des SchweiBdrahtes 13 angeordneten Elementen 
71 nur eine dem SchweiBdraht 13 angepasste Kraft auf 
den SchweiBdraht 13 einwirken darf, da ansonsten der 
SchweiBdraht 13 deformiert wird. 
[0084] In Fig. 42 wird ein SchweiBdraht 13 mit einem 
dreieckigen Querschnitt schematisch dargestellt. Dabei 
ist an jeder Seite des SchweiBdrahtes 13 jeweils ein Ele- 
ment 71 vorzugsweise normal zur jeweiligen Seite des 
SchweiBdrahtes 13 angeordnet. 
[0085] FUr die Drahtfcrderung ist eine kugelf6rmige 
Ausbildung der Transportelemente 33, 72 nicht zwin- 
gend notwendig, sie stent aber die am einfachsten aus- 
zufuhrende Form des Transportelementes 33, 72 mit der 
geringsten Reibung dar. 

[0086] In Fig. 43 ist ein Transported me nt 33, 72 sche- 
matisch dargestellt, welches beispielsweise eine lang- 
lich-ovale Form aufweist. Das Element 28, 71 besteht 
wiederum aus zwei Halbschalen 30, 80, wobei die Trans- 
portelemente 33, 72 in einer umlaufenden FQhrungsnut 



38 bzw. FGhrungsbahn 81 angeordnet sind. Naturlich 
kann das Transportelement 33, 72 verschiedenartig aus- 
gebildet sein, urn einen Transport bzw. eine Forderung 
des SchweiBdrahtes 13 zu gewahrleisten. 

5 [0087] Urn die Drahtfordergeschwindigkeit messen 
bzw. ermitteln zu konnen, konnen an der Stirnseite der 
Drahtfordervorrichtung 27 Mittel zur Messung der Um- 
drehungen der Drahtfordervorrichtung 27 angeordnet 
werden. Beispielsweise kann dies uber optische Senso- 

10 ren erfolgen, welche ledigllch eine Hell/Dunkel Erken- 
nung aufweisen und uber entsprechende Markierungen 
an der Stirnseite der Drahtfordervorrichtung 27 die Um- 
drehung ermitteln. Uber die Umdrehungszahl kann dann 
uber eine bekannte Berechungsformel die Drahtftirder- 

15 geschwindigkeit berechnet werden. 

[0088] AbschlieBend muss noch erwahnt werden, 
dass nur eine begrenzte Anzahl von Elementen 28, 71 
zur Drahtforderung eingesetzt werden kann, da der Au- 
Bendurchmesser des SchweiBdrahtes 13 ledigiich zwi- 

20 schen 0,7 mm und 3,2 mm betragt und somit die GroBe 
der Transportelemente 33, 72 verandert werden muss, 
damit mehrere Elemente 28, 71 mit den darin angeord- 
neten Transportelementen 33, 72 rund urn den einge- 
setzten SchweiBdraht 1 3 Platz f inden. Somit wDrden bei- 

25 spielsweise beiftinf urn den SchweiBdraht 1 3 mit rundem 
Querschnitt angeordneten Elementen 28, 71 die Trans- 
portelemente 33, 72einanderberQhren, bevordie Trans- 
portelemente 33, 72 mit dem SchweiBdraht 13 in Kontakt 
treten und dadurch keine Wirkverbindung zwischen den 

30 Transportelementen 33, 72 und dem SchweiBdraht 13 
entsteht. 



Patentanspruche 

35 

1. Drahtfordervorrichtung zum Transport eines 
SchweiBdrahtes (1 3) von einem Drahtvorratzu einer 
Verbraucherstelle, mit zumindest einem Element 
(28) zur FOhrung des SchweiBdrahtes (13), wobei 

40 zumindest ein Ftihrungselement (28) mit einer FQh- 
rungsbahn (32) vorgesehen ist, entlang welcher 
mehrere Transportelemente (33) verschiebbar ge- 
lagert sind, wobei welters zumindest ein Transport- 
element (33) mit einem Antriebsmittel (37) und zu- 
45 mindestein wetteres Transportelement (33)mitdem 
SchweiBdraht (13) kraft- und/oder formschlQssig 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest ein FQhrungselement (28) zur Anpassung 
an den Durchmesser des SchweiBdrahtes (13) ver- 
so schiebbar angeordnet ist. 

2. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest ein FQhrungsele- 
ment (28) in einem Grundkorper (29) verschiebbar 

55 angeordnet ist. 

3. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass mehrere FOhrungs- 
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elemente (28) vorgesehen sind. 

4. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass drei vorzugsweies um 120° 
winkelversetzte Fuhrungseiemente (28) um den 
SchweiBdraht (13) angeordnet sind. 

5. Drahtfordervorrichtung nach einem der Anspruche 
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Grund- 
korper (29) mit dem zumindest einen Fuhrungsele- 
ment (28) in einer AntriebshOlse (43) bevorzugt zen- 
trisch angeordnet 1st, wobei das Antriebsmittel (37) 
durch dlese AntriebshOlse (43) gebildet ist. 

6. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebshulse (43) mit 
einem der Kontur des Transporteiementes (33) an- 
gepasstem Innengewinde ausgeblldet ist, in wel- 
ches zumindest ein Transportelement (33) eingreift 

7. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Innengewinde der An- 
triebshQIse (43), der Grundkorper (29) und das Fur- 
hungselement (28) bevorzugt konisch ausgebildet 
sind. 

8. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass derGrundkorper (29) 
einen vorzugsweise zylindrischen Fortsatz (42) auf- 
weist, derim Inneren der AntriebshOlse (43) vorzugs- 
weise Obereine Lageranordnung (44) geiagertist. 

9. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Grundk&rper (29) an der 
dem Fortsatz (42) gegenttberliegenden Seite einen 
bevorzugt rechteckig ausgebiideten Positionier- 
fiansch (45) aufwelst. 

10. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Positionierllansch (45) 
mit einem Haiteelement (46) drehfest verbunden ist. 

1 1 . Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 1 0, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebshulse (43) mit 
einem Kuppiungselement (47) verbunden ist, wobei 
das Kuppiungselement (47) an der gegenuberiie- 
genden Seite des Halteelementes (46) angeordnet 
ist. 

12. Drahtf6rdervorrichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass das Kuppiungselement (47) 
Oder die Antriebshulse (43) direkt mit einem Antrieb 
(57), insbesondere einem Elektromotor, verbunden 
ist. 

13. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (57) axial zur 
Drahtfordervorrichtung (27) angeordnet ist. 



14. Drahtfordervorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (57) eine Hohl- 
welle (58) aufweist, die mit dem Kuppiungselement 
(47) verbunden ist und durch die der SchweiBdraht 

5 (13) zur Drahtfordervorrichtung (27) durchfOhrbar 
ist. 

15. Drahtfordervorrichtung nach einem der Anspruche 
12 bis 14, dadurch gekennzeichnet; dass der An- 
te trieb (57), insbesondere ein GehSuse (59) des An- 

triebes (57), drehfest mit einem weiteren Haite- 
element (60) verbunden ist. 

16. Drahtfordervorrichtung nach einem der Anspruche 
15 2 bis 1 5, dadurch gekennzeich net, dass im G rund- 

korper (29) ein Druckelement (61) angeordnet ist, 
welches zwischen dem Positionierflansch (45) und 
dem Fuhrungselement (28) positioniert ist und eine 
Druckkraft auf das Fuhrungselement (28) ausubt. 

20 

17. Drahtfordervorrichtung nach einem der Anspruche 
2 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das FQh- 
rungselement (28) eine Fuhrungsnut (38) aufweist 
und am Grundkorper (29) zumindest ein Fuhrungs- 

25 zapfen (50) angeordnet ist, welcher in die FOhrungs- 
nut (38) des FOhrungselements (28) eingreift. 

18. Drahtfordervorrichtung nach einem der AnsprQche 
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das 

30 Transportelement (33) in Form einer Kugel ausge- 
bildet ist. 

19. Drahtfordervorrichtung nach einem der AnsprQche 
5 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die An- 

35 triebshulse (43) einen AuBendurchmesser (67) zwi- 
schen 20 mm und 30 mm aufweist. 

20. Drahtfordervorrichtung nach einem der AnsprQche 
1 bis 1 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Draht- 

40 fordervorrichtung (27) in einem SchweiBbrenner 
(10) und/oder einem SchweiBgerat (1) angeordnet 
ist. 

21. Verfahren zum Fdrdern eines Schwei.Gdrahtes (13) 
45 von einem Drahtvorrat zu einer Vertraucherstelle, 

wobei der SchweiBdraht (13) durch zumindest ein 
Element (28) gefuhrt wird, und wobei mehrereTrans- 
portelemente (33) in zumindest einem Fuhrungsele- 
ment (28) entlang einer FOhrungsbahn (32) umlau- 

50 fend gefuhrt werden, wobei zumindest ein Transpor- 
telement (33) an einer dem SchweiBdraht (13) zu- 
gewandten Seite des FOhrungselements (28) in 
Wirkverbindung mit dem SchweiBdraht (13) steht, 
und an zumindest einer weiteren Seite des FQh- 

55 rungselements (28) zumindest ein weiteres Trans- 
portelement (33) Ober ein Antriebsmittel (37) ver- 
schoben wird, wodurch von dem einen uber das An- 
triebsmittel (37) verschobenen Transportelement 
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(33) die weiteren in der Fuhrungsbahn (32) ange- 
ordneten Transportelemente (33) weiter bewegt 
werden, dadurch gekennzeichnet, dass zumin- 
dest ein Fuhrungselement (28) zur Anpassung an 
den Durchmesser des SchweiBdrahtes (13) ver- 
schoben wird. 

22. Forderverfahren nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Fuhrungselement (28) in 
einem Grundkorper (29) bevorzugt in L&ngsrichtung 
und/oder in der H6he verschoben wird. 

23. Fflrderverfahren nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mehrere Fuhrungselemente 
(28) im Grundkorper (29) angeordnet werden. 

24. Forderverfahren nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet, dass bevorzugt drei urn 
120 p versetzte Fuhrungselemente (28) im Grundkor- 
per (29) angeordnet werden. 

25. Forderverfahren nach einem der Anspruche 22 bis 
24, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkor- 
per (29) mit dem darin angeordneten FGhrungsele- 
ment (28) bevorzugt zentrisch in einer Antriebshulse 
(43) angeordnet wird, welche das Antriebsmitte! (37) 
ausbildet 

26. Forderverfahren nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest ein Transportele- 
ment (33) in ein Gewinde (36) des Antriebsmitteis 
(37) eingreift, wobei die Kontur des Gewindes (36) 
der Kontur des Transportelementes (33) angepasst 
wird. 

27. Forderverfahren nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gewinde (36) der An- 
triebshulse (43), der Grundkorper (29) und das FGh- 
rungselement (28) bevorzugt konlsch ausgebildet 
werden. 

28. Forderverfahren nach Anspruch 26 Oder 27, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Grundkorper (29) 
einen bevorzugt zylindrischen Fortsatz (42) auf- 
weist ( Qberwelchen der Grundkorper (29) bevorzugt 
uber eine Lageranordnung (44) im Inneren der An- 
triebshQIse (43) geiagert wird. 

29. Forderverfahren nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Grundkorper (29) an der 
dem Fortsatz (42) gegenQberiiegenden Seite einen 
bevorzugt rechteckig ausgebildeten Positionier- 
flansch (45) aufweist. 

30. Forderverfahren nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Positionierflansch (45) mit 
einem Halteelement (46) drehfest verbunden wird. 



31. Forderverfahren nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein Kupplungselement (47) an 
der gegenQberiiegenden Seite des Halteelementes 
(46) mit der AntriebshGlse (43) verbunden wird. 

5 

32. Forderverfahren nach Anspruch 31, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Kupplungselement (47) 
oder die Antriebshulse (43) direkt mit einem Antrieb 
(57), insbesondere einem Elektromotor verbunden 

10 wird. 

33. Antriebssystem nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Antrieb (57) axial zu der 
Drahtfordervorrichtung angeordnet wird. 

15 

34. Forderverfahren nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Antrieb (57) Gber eine im 
Antrieb (57) angeordnete Hohlwelle (58) mit dem 
Kupplungselement (47) verbunden wird, wobei der 

20 SchweiBdraht (13) durch die Hohlwelle (57) gefor- 
dert wird. 

35. Forderverfahren nach der Anspruche 32 bis 34, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Antrieb (57), ins- 

25 besondere ein Gehause (59) des Antriebes (57), 
drehfest mit einem weiteren Halteelement (60) ver- 
bunden wird. 

36. FSrderverfahren nach einem der AnsprGche 22 bis 
30 35, dadurch gekennzeichnet, dass Ober ein im 

Grundkorper (29) zwischen dem Positionierflansch 
(45) und dem FGhrungselement (28) angeordnetes 
Druckelement (61) eine Druckkraft auf das FGh- 
rungselement (28) ausgeQbt wird. 

35 

37. F&rderverfahren nach einem der Anspruche 22 bis 

36, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein 
am Grundkorper (29) angeordneter FQhrungszapfen 
(50) in eine FGhrungsnut (38) des FGhrungsele- 

40 ments (28) eingreift und das FGhrungselement (28) 
uber diese Anordnung verschoben wird. 

38. Forderverfahren nach einem der AnsprGche 21 bis 

37, dadurch gekennzeichnet, dass das Transpor- 
ts telement (33) in Form einer Kugel gebildet wird. 

39. F6rderverfahren nach einem der AnsprGche 25 bis 

38, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebs- 
hOlse (43) einen AuBendurchmesser (67) bevorzugt 

so zwischen 20mm und 30mm aufweisen wird. 

40. Forderverfahren nach einem der Anspruche 21 bis 

39, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtfor- 
dervorrichtung (27) bevorzugt in einem 

55 SchweiBbrenner (1 0) und/oder einem SchweiBgerat 
(1) angeordnet wird. 
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Claims 

1. A wire feed device for transporting a welding wire 
(13) from a wire storage to a point of consumption, 
including at least one element (28) for guiding the 5 
welding wire (13), wherein at least one guiding ele- 
ment (28) including a guide path (32) is provided, 
along which several transport elements (33) are dis- 
placeably mou nted, wherein f u rthermore at least one 
transport element (33) is connected with a drive to 
means (37) and at least one further transport ele- 
ment (33) is connected with the welding wire (13) in 

a force-locking and/or form-locking manner, char- 
acterized in that at least one guiding element (28) 
is dispiaceably arranged for adaptation to the dlam- w 
eter of the welding wire (1 3). 

2. A wire feed device according to claim 1 , character- 
ized in that at least one guiding element (28) is dis- 
piaceably arranged in a base body (29). & 

3. A wire feed device aocording to claim 1 or 2, char- 
acterized in that several guiding elements (28) are 
provided. 

25 

4. A wire feed device according to claim 3, character- 
ized In that three guiding elements (28), which are 
preferably offset by an angle of 120°, are arranged 
about the welding wire (13). 

30 

5. A wire feed device according to any one of claims 2 
to 4, characterized in that the base body (29) to- 
gether with said at least one guiding element (28) is, 
preferably centrically, arranged in a drive sleeve 
(43), with the drive means (37) being formed by this 
drive sleeve (43). 

6. A wire feed device according to claim 5, character- 
ized in that the drive sleeve (43) is formed with an 
internal thread adapted to the contour of the trans- *o 
port element (33) and engaged by at least one trans- 
port element (33). 

7. A wire feed device according to claim 6, character- 
ized in that the internal thread of the drive sleeve *s 
(43), the base body (29) and the guiding element 
(28) are preferably conically designed. 

8. A wire feed device according to claim 6 or 7, char- 
acterized in that the base body (29) comprises a so 
preferably cylindrical projection (42), which is mount- 
ed in the interior of the drive sleeve (43), preferably 

via a bearing assembly (44). 

9. A wire feed device according to claim 8, character- 55 
ized in that the base body (29), on its side located 
opposite the projection (42), comprises a preferably 
rectangularly designed positioning flange (45). 



10. A wire feed device according to claim 9, character- 
ized in that the positioning flange (45) is connected 
with a retention element (46) in a rotationaily fast 
manner. 

11. A wire feed device according to claim 10, charac- 
terized in that the drive sleeve (43) is connected 
with a coupling element (47), said coupling element 
(47) being arranged on the opposite side of the re- 
tention element (46). 

12. A wire feed device according to claim 11, charac- 
terized in that the coupling element (47) or the drive 
sleeve (43) is directly connected with a drive (57), in 
particular an electromotor. 

13. A wire feed device according to claim 12, charac- 
terized in that the drive (57) is arranged axially to 
the wire feed device (27). 

14. A wire feed device according to claim 13, charac- 
terized in that the drive (57) comprises a hollow 
shaft (58), which is connected with the coupling el- 
ement (47) and through which the welding wire (13) 
is passable to the wire feed device (27). 

15. A wire feed device according to any one of claims 
12 to 14, characterized In that the drive (57), in 
particular a casing (59) of the drive (57), is connected 
with a further retention element (60) in a rotationaily 
fast manner. 

16. A wire feed device according to any one of claims 2 
to 1 5, characterized In that a pressure element (61) 
is arranged in the base body (29) so as to be posi- 
tioned between the positioning flange (45) and the 
guiding element (28) and exert a pressure force onto 
the guiding element (28). 

17. A wire feed device according to any one of claims 2 
to 16, characterized in that the guiding element 
(28) comprises a guide groove (38) and at least one 
guide pin (50) is arranged on the base body (29) to 
engage said guide groove (38) of the guiding ele- 
ment (28). 

18. A wire feed device according to any one of claims 1 
to 17, characterized in that the transport element 
(33) is designed in the form of a ball. 

19. A wire feed device according to any one of claims 5 
to 18, characterized in that the drive sleeve (43) 
has an outer diameter (67) of between 20mm and 
30mm. 

20. A wire feed device according to any one of claims 1 
to 19, characterized in that the wire feed device 
(27) is arranged in a welding torch (10) and/or weld- 
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ing apparatus (1), 

21. A method for feeding a welding wire (13) from a wire 
storage to a point of consumption, wherein the weld- 
ing wire (13) is guided through at least one element 
(28), and wherein several transport elements (33) 
are guided in at least one guiding element (28) to 
circulate along a guide path (32), with at least one 
transport element (33) being in operative connection 
with the welding wire (13) on a side of the guiding 
element (28) facing the welding wire (1 3), and on at 
least one further side of the guiding element (28), at 
least one further transport element (33) Is displaced 
by a drive means (37), thus causing the further trans- 
port elements (33) arranged in the guide path (32) 
to be moved on by said one transport element (33) 
displaced by the drive means (37), characterized 
in that at least one guiding element (28) is displaced 
for adaptation to the diameter of the welding wire 
(13). 

22. A feeding method according to claim 21 , character- 
ized in that the guiding element (28) is displaced in 
a base body (29), preferably in the longitudinal 
and/or vertical direction. 

23. A feeding method according to claim 22, character- 
ized in that several guiding elements (28) are ar- 
ranged in the base body (29). 

24. A feeding method according to claim 22 or 23, char- 
acterized in that preferably three guiding elements 
(28), which are offset by 120°, are arranged in the 
base body (29). 

25. A feeding method according to any one of claims 22 
to 24, characterized in that the base body (29), 
together with the guiding element (28) arranged 
therein, Is preferably centrically arranged in a drive 
sleeve (43) forming the drive means (37). 

26. A feeding method according to claim 25, character- 
ized in that at least one transport element (33) en- 
gages a thread (36) of the drive means (37), with the 
contour of the thread (36) being adapted to the con- 
tour of the transport element (33). 

27. A feeding method according to claim 26, character- 
ized In that the thread (36) of the drive sleeve (43), 
the base body (29) and the guiding element (28) are 
preferably conicaiiy designed. 

28. A feeding method according to claim 26 or 27, char- 
acterized in that the base body (29) comprises a 
preferably cylindrical projection (42), via which the 
base body (29) is mounted in the interior of the drive 
sleeve (43), preferably via a bearing assembly (44). 
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29. A feeding method according to claim 28, character- 
ized in that the base body (29), on its side located 
opposite the projection (42), comprises a preferably 
rectangularly designed positioning flange (45). 

30. A feeding method according to claim 29, character- 
ized in that the positioning flange (45) is connected 
with a retention element (46) in a rotationally fast 
manner. 

31 . A feeding method according to claim 30, character- 
ized in that a coupling element (47) is connected 
with the drive sleeve (43) on the opposite side of the 
retention element (46). 

32. A feeding method according to claim 31 , character- 
ized In that the coupling element (47) or the drive 
sleeve (43) is directly connected with a drive (57), in 
particular an electromotor. 

33. A feeding method according to claim 32, character- 
ized in that the drive (57) is arranged axially to the 
wire feed device. 



25 34. A feeding method according to claim 33, character- 
ized in that the drive (57) is connected with the cou- 
pling element (47) via a hollow shaft (58) arranged 
in the drive (57), said welding wire (13) being fed 
through said hollow shaft (58). 

30 

35. Afeeding method according to claims 32 to 34, char- 
acterized in that the drive (57), in particular a casing 
(59) of the drive (57), is connected with a further re- 
tention element (60) in a rotationally fast manner. 

35 

36. A feeding method according to any one of claims 22 
to 35, characterized in that a pressure force is ex- 
erted on the guiding element (28) by a pressure el- 
ement (61 ) arranged in the base body (29) between 

40 the positioning flange (45) and the guiding element 
(28). 

37. A feeding method according to any one of claims 22 
to 36, characterized in that at least one guide pin 

45 (50) arranged on the base body (29) engages a guide 
groove (38) of the guiding element (28) and the guid- 
ing element (28) is displaced via said assembly. 

38. A feeding method to according to any one of claims 
50 21 to 37, characterized in that the transport ele- 
ment (33) is designed in the form of a bail. 

39. A feeding method according to any one of claims 25 
to 38, characterized in that the drive sleeve (43) 

55 has an outer diameter (67) preferably of between 
20mm and 30mm. 

40. A feeding method according to any one of claims 21 
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to 39, characterized in that the wire feed device 
(27) is preferably arranged in a welding torch (1 0) 
and/or welding apparatus (1). 



Revendlcations 

1. Dispositif d'acheminement de fil pour le transport 
d'un fil de soudure (1 3) depuis une reserve de fil vers 

un point consommateur, comprenant au moins un 10 
element (28) de guidage du fil de soudure (13), ou 
au moins un element de guidage (28) est prevu avec 
unchemin de guidage (32), le long duquel plusieurs 
elements de transport (33) sont montes de fagon 
coulissante, et ou, par ailleurs, au moins un element « 
de transport (33) est relie a u n moyen d'entrainement 
(37), et au moins un autre element de transport (33) 
est relie avec couplage des forces et/ou avec cou- 
plage des formes au fil de soudure (13), 
caracterise en ce qu'au moins un element de gui- so 
dage (28) est monte de fagon coulissante en vue 
d'une adaptation au diametre du fil de soudure (1 3). 

2. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tionl, 25 
caracterise en ce qu'au moins un element de gui- 
dage (28) est monte de fagon coulissante dans un 
corps de base (29). 

3. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 30 
tion 1 ou 2, 

caracterise en ce que plusieurs elements de gui- 
dage (28) sont prevus. 

4. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 35 
tion 3, 

caracterise en ce que trois elements de guidage 
(28), de preference espaces d'un angle de 120° les 
uns des autres, sont disposes autour du fil de sou- 
dure (13). 40 

5. Dispositif d'acheminement de fil selon Tune des re- 
vendications 2 a 4, 

caracterise en ce que le corps de base (29), avec 
ledit au moins un element de guidage (28), est dis- «5 
pose de preference de fagon centree dans une 
douille d'entrainement (43), le moyen d'entraine- 
ment (37) etant constitue par cette douille d'entrai- 
nement (43). 

sc 

6. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 5, 

caracterise en ce que la douille d'entrainement (43) 
est conformee avec un filetage interieur adapte au 
contour de l'6lement de transport (33), dans lequel 55 
s'engage au moins un element de transport (33). 

7. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 



tion 6, 

caracterise en ce que le filetage interieur de la 
douille d'entrainement (43), le corps de base (29) et 
['element de guidage (28) sont de preference confi- 
gures selon une forme conique. 

8. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 6 ou 7, caracterise en ce que le corps de base 
(29) comporte un prolongement de preference cy- 
lindrique (42), qui est supporte a I'interieur de la 
douille d'entrainement (43), de preference par I'in- 
termediaire d'un agencement de palier (44). 

9. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 8, 

caracterise en ce que, du cote oppose au prolon- 
gement (42), le corps de base (29) comporte une 
bride de positionnement (45) de preference configu- 
ree en une forme rectanguiaire. 

10. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 9, 

caracterise en ce que la bride de positionnement 
(45) est reliee a u n Sleme nt de maintien (46) de fagon 
solidaire en rotation. 

11. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 10, 

caracterise en ce que la douille d'entrainement (43) 
est reliee a un Element d'accouplement (47), I'ele- 
ment d'accouplement (47) etant dispose du c6te op- 
pose k l'element de maintien (46). 

12. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tionH, 

caracterise en ce que Tenement d'accouplement 
(47) ou la douille d'entrainement (43) est relie(e) de 
fagon directe & un entrainement (57), en particuiier 
a. un moteur electrique. 

13. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 12, 

caracterise en ce que I'entrainement (57) est dis- 
pose axialement par rapport au dispositif (27) 
d'acheminement du fil. 

1 4. Dispositif d'acheminement de fil selon la revendica- 
tion 13, 

caracterise en ce que I'entrainement (57) compor- 
te un arbre creux (58), qui est relie a relement d'ac- 
couplement (47), et a travers lequel peut etre enfile 
le fil de soudure (1 3), pour rejoindre le dispositif (27) 
d'acheminement du fil. 

15. Dispositif d'acheminement de fil selon I'une des re- 
vendications 12 a 14, 

caracterise en ce que I'entrainement (57), en par- 
ticuiier un boitier (59) de I'entrainement (57), est relie 



17 



33 



EP 1 708 843 B1 



34 



de facon solidaire en rotation a un autre element de 
maintien (60). 

16. Dispositif d'acheminement de til selon l'une des re- 
vendications 2 a 15, 5 
caracterise en ce qu'un element de pression (61) 

est dispose a I'interieur du corps de base (29), et est 
positionne entre la bride de positionnement (45) et 
I'element de guidage (28), et exerce une force de 
pression sur relement de guidage (28). '° 

17. Dispositif d'acheminement de til selon I'une des re- 
vendications 2 a 1 6, 

caracterlse en ce que relement de guidage (28) 
comporte une rainure de guidage (38), et qu'au '5 
moins un axe de guidage (50) est dispose sur le 
corps de base (29) pour s'engager dans la rainure 
de guidage (38) de I'element de guidage (28). 

18. Dispositif d'acheminement de fil selon I'une des re- 20 
vendications 1 a 1 7, 

caracterlse en ce que I'element de transport (33) 
est realise sous forme d'une bille. 

19. Dispositif d'acheminement de fil selon I'une des re- 25 
vendications 5 a 18, 

caracterlseenceque la douille d'entraTnement(43) 
presente un diametre exterieur (67) compris entre 
20 mm et 30 mm. 

30 

20. Dispositif d'acheminement defil selon I'une des re- 
vendications 1 a 19, 

caracterise en ce que le dispositif d'acheminement 
(27) du fil est dispose dans une torche a souder (1 0) 
et/ou dans un appareii de soudage (1). 35 

21. Proced6 d'acheminement d'un fil de soudure (13) 
depuis une reserve de fil vers un point consomma- 
teur, ou le fil de soudure (13) est guide par au moins 

un element (28), et oil plusieurs elements de trans- *» 
port (33) sont guides dans au moins un element de 
guidage (28) en circulant le long d'un chemin de gui- 
dage (32), ou au moins un element de transport (33) 
est en prise d'action avec le fil de soudure (13), d'un 
cote de I'element de guidage (28) qui est tourne vers <s 
le fil de soudure (1 3), et ou au moins un autre element 
de transport (33) est deplace par I'intermediaire d'un 
moyen d'entralnement (37) sur au moins un autre 
cote de I'element de guidage (28), ce qui fait que les 
autres elements de transport (33) places dans le 50 
chemin de guidage (32) se trouvent avances par ledit 
un element de transport (33) mQ par le moyen d'en- 
tralnement (37), 

caracterise en ce qu'au moins un element de gui- 
dage (28) est deplace en vue d'une adaptation au 
diametre du fil de soudure (13). 

22. Precede d'acheminement selon la revendication 21 , 



caracterise en ce que I'element de guidage (28) 
est deplace a I'interieur d'un corps de base (29), de 
preference dans le sens longitudinal et/ou en hau- 
teur. 

23. Procede d'acheminement selon la revendication 22, 
caracterise en ce que plusieurs elements de gui- 
dage (28) sont disposes dans le corps de base (29). 

24. Procede d'acheminement selon la revendication 22 
ou 23, 

caracterise en ceque de preference trois Elements 
de guidage (28) espaces de 120° les uns des autres 
sont disposes dans le corps de base (29). 

25. Procede d'acheminement selon I'une des revendi- 
cations 22 a 24, 

caracterise en ce que le corps de base (29) avec 
I'element de guidage (28) contenu dans celui-ci est 
dispose de preference de fagon centree dans une 
douille d'entralnement (43), qui constitue le moyen 
d'entralnement (37). 

26. Procede d'acheminement selon la revendication 25, 
caracterise en cequ'au moins un element de trans- 
port (33) s'engage dans un filetage (36) du moyen 
d'entralnement (37), le contour du filetage (36) etant 
adapte au contour de I'element de transport (33). 

27. Procede d'acheminement selon la revendication 26, 
caracterlse en ce que le filetage (36) de la douille 
d'entralnement (43), le corps de base (29) et I'ele- 
ment de guidage (28) sont de preference configures 
selon une forme conique. 

28. Procede d'acheminement selon la revendication 26 
ou la revendication 27, 

caracterlse en ce que le corps de base (29) com- 
porte un prolongement (42) de preference de forme 
cylindrique, par I'intermediaire duquel le corps de 
base (29) est supporte dans la douille d'entraine* 
ment (43) de preference par I'intermediaire d'un 
agencement de palier (44). 

29. Procede d'acheminement selon la revendication 28, 
caracterise en ce que, du cote oppose au prolon- 
gement (42), le corps de base (29) comporte une 
bride de positionnement (45) de preference configu- 
red en une forme rectangulaire. 

30. Procede d'acheminement selon la revendication 29, 
caracterlse en ce que la bride de positionnement 
(45) est reliee k un element de maintien (46) de f agon 
solidaire en rotation. 

31 . Procede d'acheminement selon la revendication 30, 
caracterise en ce qu'un element d'accouplement 
(47) est relie a la douille cfentramement (43), du cdte 
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oppose a lament de maintien (46). asouder (1 0) et/ou dans un appareil de soudage (1 ). 

32. ProcSde d'acheminement selon la revendication 31 , 
caracterlse en ce que I'element d'accouplement 
(47) ou la douille d'entrainement (43) est reliS(e) de 5 
fa9on directe a un entraTnement (57), en partlculier 
aun moteur electrique. 



33. Proc6de d'acheminement selon la revendication 32, 
caracterlse en ce que I'entrainement (57) est dis- ™ 
pos6 axialement par rapport au dispositif d'achemi- 
nement du fll. 

34. ProcSde d'acheminement selon la revendication 33, 
caracterise en ce que I'entrainement (57) est relie « 
a I'etement d'accouplement (47) par I'intermediaire 
d'un arbre creux (58) log§ dans I'entrainement (57), 

le fil de soudure (1 3) 6tant achemine atravers I'arfcre 
creux (57). 

20 

35. Procede d'acheminement selon les revendications 
32 a 34, 

caracterise en ce que I'entrainement (57), en par- 
ticulierunboitier(59)de I'entrainement (57), estreliS 
de fa<jon solidalre en rotation a un autre element de 25 
maintien (60). 

36. Procede d'acheminement selon I'une des revendi- 
cations 22 a 35, 

caracterise en ce qu'une force de pression est 30 
exercee sur lament de guidage (28) par I'interme- 
diaire d'un element de pression (61) dispose dans 
le corps de base (29), entre la bride de positionne- 
ment (45) et I'element de guidage (28). 

35 

37. Precede" d'acheminement selon I'une des revendi- 
cations 22 a 36, 

caracterlse en ce qu'au moins un axe de guidage 
(50) dispose sur le corps de base (29) s'engage dans 
une rainure de guidage (38) de I'element de guidage *o 
(28), et que I'element de guidage (28) est deplace 
par !'interm6diaire de cet agencement. 

38. Procede d'acheminement selon i'une des revendi- 
cations 21 a 37, 45 
caracterise en ce que I'element de transport (33) 

est realise sous forme d'une bille. 



39. Procede d'acheminement selon I'une des revendi- 
cations 25 a 38, 

caracterise en ceque la douiite d'entrainement (43) 
presente un diametre exterieur (67) de preference 
compris entre 20 mm et 30 mm. 

40. Procede d'acheminement selon I'une des revendi- 
cations 21 a 39, 

caracterise en ce que le dispositif d'acheminement 
de fil (27) est de preference monte dans une torche 
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Fig.41 




Fig.42 
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